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Viechna prava vyhrazena

PREDMLUVA

Jalk se naudim dobie a rychle pracovat? V éem spodivd umént dobrého soustrus-
ntka? Soustruh, dnes nejrozsirenéjsi stroj k obrdbént kovit, je v kaZdé dilné
a zdkladni prdace na ném must zndt kaZdy kovodélnil:. Proto nutno na tuto
otdzkw odpovedét diiv, neZ prejdeme kb popisu soustruinického uméni. Nejdule-
ZitéjSt zdsadon dobré a rychlé prdace (vidy, nejen w soustruinika) je: kaZdou,
i nejmendi pracidélatdokonale adikladnt. Casto vidite ndstroj udilany
jen nedbale, takZe délntk se sdm omlouvd, Ze nemél dost éasu. Je to Spaind
vymluva, nedokonalost neni plisobena visporami éasu, nybri nedbalouw praci.
Vadyt osoustruZit néco kitve nebo Spatné vyiaduje casto vélsi prdee nei rovné
soustruZent.

Nesmime prehliZet ani pélng vzhled viyrobli; slusné vyhliZejici stroj a ndstroj
kaZdy Setré, ptkné s nimi zachdzi, prdce je radostnéjsi. Délntk md mit I vijrob-
kitm 1 svému stroji kamarddsky vztah. Nikdy nedojdeme k dokonalosti prehli-
Zenim drobnosti, dokonalost spolivd prdave v malickostech, ale sama nent malié-
kosti. Naopalk je velilkym wménim.,

Mladsi soustruznict se casto nikdy nenaucili dobie pracovat, protoZe hned na
zacdathu 8 praci prili§ pospichali. Nesprdvné se domnivaji, Ze rychld prdce je
nejlepst. Zatim viak wejprve zdlefi na prdaci dobré, pak teprve rychlé. Teprve af
se nauci pracovat jen dobie, pribyed 1 zrudnosti a rychlosti. Na soustruhu je
nejobtiZnéjsi Fezini zdvitu a tvarové soustrufeni wvystruinili, kalibrii. Je to
jemnd prdace, s presnosti dnes na pul setiny mm i@ vice, vyZadujici vedle zrucnosty
také trptlivosti. Mnohy zrucny remeslnil se jen pro nedostatel: vytrealosty
a trpelivosti nedostal dile. Velmi daleZitd je pro zdar prdce @ opatrnost. Hlayné
nutno chranit zrak, kaZdé poranéni oka triskow, jez star§i soustrunik témér vidy
nekolikrdt prodélal, nutno odborne osetiit. Tiisky odstranujeme pit prdaci jen
drdaténym hdackem, nikdy rukow, nejlé pe pii zastaveném stroji.

Casem najde soustruinil péhné vlastni pracovni zpisoby, kleré mu prdci
usnadiuji; je treba pozndvat také zhusenosti jingch lidi, nebot fusto v nejbliZsim
okoli toho mnoho nepochytime, pracuje-li se vesmnés v wikolu na seriové prdei.
Ostatné mdloktery odbornik je ocholen nékomu vykladat, jak svou prdici déld a jak
to zaridil, Ze mu tak dobie jde. Nezbyvd nez hledal zkuSenosti jinjjch v odbornijch
knthdech a casopisech. PoZadavlky na odborné znalosti dilnili stile rostou, je
proto treba, aby se naucili studovat v knihdch. Praktik, pracujici se skuleénou
oceli a stroji, Easto papirové vidéni z knih podeesiuje, potiebuje proto knihy zvldst
upravend, aby se neduviie odnaudil. Teprve kdyZ élovék nécemu shutedné roz-
unii, poznd, jak uiiteénou véci je pro praxi ¢ dobrd theorie. Udime-li se uf
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chybami, je lep&i se viastnem chybdm vyhiybat a uéit se chybami jingch. Také
nemd smyslu piemyslet o nédem, co sice swmi nezndme, ale ddvno uZ to bylo
vymysleno a muieme to poznat z knih. KaZdy md hledét, aby vedél o své prdei vse,
i to nejmensi, aby byl ve svém oboru specialistou,

Tato kniha o soustruZnictvi venikla spolwpraei dvow autoru. Prvy, prakticky
dil je dvodem v celém rozsahu, wréenym hlavné pro mladsi délniky a uéné.
Obsahuje mnofstel zilkladnich pokynu, jak pracovat na soustruhwu. Napsal
Jaroslay Dobrovolnij. Drulij a éterty dil jsow wréeny pro pokrocilé, ktert jiz
znaiji zilkladni prace a potrebuji své znalosti prohloubit ve specidlnich oldzkdch.
Autorem je B. Dobrovolny; pripojeny jsou pomocné pocetni a technologické
tabulky, kterd soustruZnil potichuje ke své prdci, aby tim vznikla skuteénd
prirucka pro soustruzniky.

B. Dobrovolny.
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ZAKLADY SOUSTRUZNICTVI

Bylo jiz fedeno, ze je tato kniha rozdélena na dva dily. Prvy, vyklidajici
technologii soustruzeni, popisuje hlavné ruzné prace na soustruhu, aby ziskal
i zatdtetnik uplny prehled o celém rozsahu femesla. Dobry odbornik by mél
znat asi vie, co v ném je uvedeno. Teprve v druhém dilu bude o nékterych
pro praxi dilezitych vécech pojedndno podrobnéji, i s theoretickymi vy-
klady a vypodty pro pokrocilejsi.

. Prace na soustruhu a soustruhy.

S rozvojem pramyslu byly soustruhy neobyéejne zdokonaleny. Vzniklo
tim téméi neprehledné mnozstvi riznych konstruked, jez zde zatim nebudon
blize popisoviny. Podrobnéjsi pojedndni je ve I1L. dilu vzadu. Podstata
soustruzeni se viak neméni. Obrdbény materidl (ty¢ova ocel, vykovek,
odlitek) je upnut tak, aby se otddel kolem osy, obr. I—2; ru¢né nebo strojne
k nému pritla¢ime ostii pevné upnutého soustruznického noze, které ubira
s povrchu materidlu tiisky.

Nazvy zikladnich #asti soustruhu plynou z obr. 3. Vietenik nese vieteno,
na néz se upind obrabénd édst; v koniku je opérny hrot pro dlouhé predmety
nebo dutina pro vlezeni vrtakia. Na sanich je upnut nuz. Posouvaji se po
lozi vodicim sroubem (pii Fezani zavitu) nebo vo-
dicim hiidelem (pii podélném soustruzeni). V po-
davaei skifni se zménou ozubenych prevodu meni
rychlost posuvu sanf s nozem. Velikost soustruhn
byva uddna nejveétsi vzdilenosti hrotu a vyskou
hrota (Spicek) nad lozem.

A

Obr. 1. Podstata sonstriizent
m obrabény material; »
niz: i tiiska: o osa otacend. Obr. 2, Soustruzent hitidele.




Celkovy pohled na jednoduchy soustruh stardiho typu je na obr. 3. DelSim
pouZivianim byvd loze blizko n vietenikn obéhdno (opotiebeno), stroj pak
ztraci presnost. LoZiska vietena se daji stahovat, kdyz se opotiebi, aby vre-
teno nehazelo (t. j. aby dobie bézelo). U tohoto soustruhu se vieteno otadi
remenovym pievodem na stuptiovou remeniei (1) od predlohy (= malé
transmise), upravené u stropu. Soustruznik prehazuje remen na Zadany

a b c
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Obr. 3. Pohled na obydejng soustruh. a stupniova femenice; b hnaei Pemen od trans-

mise; ¢ strop dilny; d lozisko na véSiku; e presunovadlo Ffemene; f femen;

g vietenik: b stupniova femenice soustruhu; @ unaseci deska; j kryt vyménnych

kol; & rvehlostni skiin; [ noha; m sané; n naz; o konilk; p loZe; g vodiei Sroub;
» vodiei hitidel; 2 kryei deska; V_vyska hrota; H vzdalenost hroti.

stupen direvénym presouvadlem. V jiné dprave presonvadlo ovlada spojku na
predloze, obr. 4. Nad stupiiovou femenici soustruhu je stupnovad remenice
predlohy 123; presouvadlem (vysouvaci ty¢i) se u této predlohy zapina tieci
spojka bud vpravo nebo vlevo, tim se méni smeér otaceni vretene, protoze
na predlohu vede od hlavni dilenské transmise hnaci femen obycejny a
zkiizeny. Kdv# stoji presouvadlo uprostied, todl se na predloze jen volné
remenice, ale predloha a s ni 1 soustruh stoji.

Konik je posuvny po lozi a je pritazen Srouby; otdcenim klickou se vy-
souvé pinola koniku, v niz je upraveno kuzelovité vrtdni pro vloZeni hrotu

[0

nebo nastroje, obr. 5. Tocenim zpet narazi sroub na hrot a vytladi ho z kuzelu
pinoly.

V kryei (zimkové) desce (2) na lozi jsou upraveny pievody a spojky pro
zapindni samo&innych posuvi sani s nozem. Nahore na sanich jsou jesté
jedny pritné sané (3), zvané téZz prosté suport, na néz se upind nuz. Na

suportu jsou klicky pro rucni posuv,
ohodie waemf,ig;ewacf“ na x:i.l?llm\'é desce piky k zapojeni
st Py 7 samocinneho posuvu.,
Pohled na novéjsi soustiul je naobr.
resouel. 6. Za vietenikem je upraven elektro-

™
1

| presoonodlo @ remeny

remence s
LOUStruhy

o . L

Obr. 4. Stropni predloha soustruliu,

e

o = P T e R T i o R T T e T

Ohr, 6. Poliled va novéjsl soustruh.

motor, pikami na vireteniku 1" se meni rychlosti vietene (soustruh ma na pr.
18 rychlosti vietene). Kryt p chrini ozubena soukoli, rychlosti posuvu noze
(sani) se méni pakami na poddvaci skrini. Vypinaé¢ k zastaveni motoru byva
ovladan nohou. Koleckem (4) na zdmkové desce se ryehle posouvaji sané
zabérem malého ozubeného pastorku do hiebene (7). Klickami (5), (6) se
ruéné posouva suport, v jehoZ timenu « je srouby upnut nuz. Koleckem 2 se
vysouvd pinola koniku s hrotem /4; pikou 1 na Sroubu se poloha pinoly
pojisti; roubem (3) se dd konik trochu posunout z podélné osy soustruhu
pri soustruzeni tdhlyeh kuzeli. Na vietenu tohoto soustruhu je lieni (Ce-
listovd) deska k upindni vétsich souddsti: ve vietenu soustruhu obr. 3 je
zasazen opérny hrot; na vietenu soustruhu obr. 2 je skli¢idlo ¢ili universialka
na upindni mensich sou¢dsti; na vretenn soustruhu obr. 3 je undseci deska,
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kterd palcem (éepem) bude otddet srdickem, nasazenym na obriabéné hri-
delce, upnuté mezi hroty.

Strutny popis, v predchozim uvedeny, mél by znat kazdy soustruzaik
skoro nazpameét. Ne proto, ze by v ném bylo receno néco zvlidst dalezitého
pro budouei praci, nybri proto, ze se tam mluvi o soustrubu a jeho édstech
Cesky. Je to vskutku zardzejici, kdyz poslouchiame nékdy v dilné dva starsi
délniky, jak mluvi o své prdci; ¢asto ani nemaji potuchy, jak se cesky
jmenuje ndstroj nebo ¢dst stroje, s nim#z uz dvacet let pracuji, a pouZivaji
podivnych zkomolenych ndzvii, které pak od nich piejimd uéeii a tak se tyto
nazvy drzi a vielijak komoli dale. Nerikdme tedy Spona, nybrz tiiska; ne
kerner, nybrz dulek (ndstroj k jeho vyraZeni
duléik); ne Spindle, nybrz vreteno; ne futro,
nybrz pouzdro; ne vercajk, nybrz ndstroj. Tako-
vych priklada se najde jisté nékolik set, vzdyt
moznd i vy sam radu téchto $patnych slov po-
uzivate. Pamatujte tedy, ze vzdeélaného délnika
pozndame podle Fedi a seznamte se s ndzvy véel,
tvoricich nezbytnon ¢iast vaseho Zivota.

Podrobnéji se zde popisem rozmanitych sou-
struhi zatim nezabyvame; podle instrukéni kniz-
ky a vyzkousenim se délnik za chvili dobie se-
znami se svym strojem. Sam na soustruhu nie
vaznéjsitho nemuze opravovat; staci, kdyz mu
venuje pravidelnon péci (¢i5téni, mazani) opét

: P s .
Obr. 7. Uhly na ostii nose,

xtithel biitu (osti): fahel podle ndavodu prirucky, dodané s novym stro-
]‘”"E‘]ﬁ‘t"ll (ahel vyehylky):  jem, nebo prosté podle vlastniho technického
y uhel tezu; o thel Cela  youdku a citu u stargiho stroje. Tak jako podle
(ahel odklonu tiisky): @ , 2L , 7 ’ s BT

Zolo noe: b hibet noge:  Nastroji pozndme Femesinika, pozndme i pii je-

diném pohledu na soustruh dobrého nebo $pat-
nejsitho  soustruznika. Stroj  vyzaduje stejné
péce jako clovek, ma-li konat svou prici spoleh-
livé a dobre. Je-li tato péde pravidelnd (soustruh é&istime denné), neni
spojena se zvlastni ndmahou a veérte, Ze se vyplied.

Teprve vzadu, jako I1I. dil, je pripojeno piehledné pojednani o soustru-
zich s obrizky a popisem nékolika hlavnich typu. Nejlepsi Skolou je zde
vBak praxe, protoZe kolem sebe se sezndmite se star$imi i nejmodernéj$imi
typy stroju lépe, nez z popisu v kuize.

b bt (ostii) noze:
a hloubla zabér.

2. Zakony Fezani.

Ostif (biit) soustruznického noZe tvoii klin; vnika do materidln a oddéluje
trisku. Predni plocha klinu se jmenuje delo noze, obr. 7; odchyluje tiisku.
Druhé plocha klinu se nazyva hibet nofe. Obé sviraji ithel ostil x (zvan téz
uhel bitu). Hrbet je vychylen od obrobené plochy o kel hibetu cili vijchylky p.
Oba dhly (x--f) tvoii dhkel Fezu v. Podobné u cela je dhel ela Gili sihel

odlklonu .‘f—f‘isky .
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Nuz je pri praci naméhdn odporem materidlu. Uhly na nozi ménfme podle
tvrdosti noze a materidlu, ktery obrdbime, i podle zpiisobu prace. Cim mendi
je dhel biitu, tim lépe ostri noze vnika do materidlu. Pri soustruZeni tvrdého
materidlu se viak nuZ chvéje a snadno se ve &pifee ulomi. Proto ¢im je
materidl tvrdsi, tim vétsi musi byti dhel biitu a% Na obr. § je prehled dhla

maosoz j >
{
-1_\ G'mﬁk i { J
I .

Obr. 9. Uhel podbroudent T,
n naZ; d zapichovana drazka.

q’ - 2
Obr. 10. Uhly noZit pro
raznd materidly.
h. 0. hlavni ostii,
. 0. vedle]si ostii.

e

al? | gE g | e | Obrabény materiil

b 8] 27 | 45 | nejmekéi ocel, houzevnaty a mikky brons
(2

| = =tirednt ocel)

¥
| 3| 20 | 45 E oeel o 1itd oeel o pevnosti v tahn 34—50 kg mm?
|
|
|
|

G | 8] 14 | 45 | ocel a litd oeel o pevnosti 50—70 kg'mm?®
i = tvreddd, litina do tvrdosti 180 Brinell (= mdk-

kay, mekkd mo=az
74 ] 8 ool A A ooel o pevnosti pfes 70 ke/mm®
(= velmi pevnay, tvrdd litina, Cervena litina,

| brong a mosaz
: s 5 g4 | 6 0 velmi tvrdd litina, zviast mékkd a tvrdd mo-
Cbr. &, Ostii noze | aaz a brong
pro razné materialy. 1| 10 | 40 | 60 | mékké kovy a slitiny, hlinik

ostri nozu pro ruzné materialy. Aby nuz nedeel hibetem o materidl, je nutny
ihel hibetu, vijchylky. Zmensi se tim otupeni a zahiivdni noze. Pro hlazeni
a tvrdé kovy volime ihel vychylky mensi, pro hrubovani a mékké kovy vétsi.

Uhel odklonu tiisky (dhel &ela) usnadiinje tvofeni a odchod tiisky. Cim
je vetdi, tim lépe se triska oddéluje, ale biit noZe se zeslabuje, Maly tihel
btitu zhorsuje a zpomaluje odvod tepla, které vznikd trenim tiisky o naz
a pusobi rychlejsi otupeni a vyhiivini noze.

Uhel podbrouSeni 7 je nutny u tzkych nozia (upichovaki), aby niz nedrel
v drazce, obr. 9. Na obr. 10 jsou Ghly nozu z rvchloiezné oceli pro razné
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materidly. V pokrokové dilné jsou na né zhotoveny meridla (viz obr. 39)
nebo gablonky z ocelového plechu, aby mohl délnik pii ostfeni nozi ahly
kontrolovat. Proto také hledime vystacit jen s nékolika skupinami noia
(kazdy pro nékolik materiilu), a¢ pro seriovou praci a specidlni materialy
se vyplati prozkoudet a nadélat zvlastni, nejvhodnéjsi noze.

2a. Tvar Spiee noze.
Spice noze muze byt rovnd nebo obli.

Rovna Spice, obr. 11. Nuz lehdeji teze, tiiska se dobte uvolinje, nuz se
dobie brousi na strojich nebo se piimo vybrousi z tyc¢e. Vadou je, Ze obro-
beny povreh je hrubsi; nuZ se lehko otupi; pii silné tiisce nepracuje klidné

a povrch neni ¢isty. Hlavni a vedlejsi ostri noZe spo-

S lu svirvaji whel $picky (v pudorysu noze).
e F o gl iy i B . - W E e
f Ny 'EQD Obla Spice, obr. 12. Vyhody: Pracuje klidneji, ne-
' chvéje se (protoZe triska je ruzné silnd), pri velkém

p— e

Obr. 11. Rovnd épice noze.
a hloubka zibéru; s posuv na 1 otacku;

b sitka tiisky; ¢ tiiska, Obr. 12, Oblad spice ostid.

zaobleni je povreh velmi ¢isty. Ostii se Setri, protoZe v predni édsti feze
nejtenti vrstvu. Vadou je, ze se naz hute vyrdbi a obtiznéji brousi.

Na obr. 13 je Tayloritw ubérdl. Ma oblou Spici s vykovanym zvednutym
nosem. Celo ma velky thel nadikmenti, aby dobte odvadélo triskn na stranu.
V Evropé se nerozsiril, a¢ ma znacné vyhody. Ostif se na cele.

U nds pracujeme nejéastéji noZi s rovnym ostiim. Aby byla plocha Cistdi,
zaobli se ostif pro hrubovidni polomérem » = asi 3 mm, pro hlazenir = 1 mm.
ProtoZe feze nejen hrot, ale i kousek ostri 2, obr. 11, musi byt i tam nabrou-
seno.

3. T'var ¢ela noZe.

Cim je obrabény materidl tvrdsi, tim rovnejsi délame ¢elo noZe. Uhel biitu
se pii brouseni nemént, obr. 4. U nozu na mekdi kovy a lehké slitiny délame
delo noze oblé. Ve &pici je tihel biitu nejmensi, brousenim se zvetsuje, obr. 13,

14

Nuz s oblym ¢elem vydrzi asi o 109, déle nez nuz s rovaym déelem pri
stejné praci.

Pro mékké kovy je vvhodny obly vybrus (zlibek) na ostri, obr. 16, aby
zustal maly zabrit. Triska se dobie oddéluje a povreh je disty. Vadou je, Ze
se §pice zeslabuje a ldme. Na obr. 17 je kruhovy (miskovy) niz. Po otupeni

Obr. 14, Niiz s rovnym Celem,
whel o zistaed pri ostiend
stejni.

Obr. 15. Naz s oblijin celem;
vhel [ pFi ostfeni roste.

r"I-'—-.-'-'|

Obr. 13. Taylorive irubovaci niz (ubérak ) z rychlo-

rezné oceli 8 nakovanym britem, na ocel stredni

turdosti (v zdvoree dhly pro litinu a terdow ocel);  Obr. 16, Zldbek na fele noie;
ostil se na Cele ¢ 8 = wthel nasikbment. z = zabfit.

jednoho mista se pouze pootodi na drziku a opét pritahne sroubkem. Na
plochém &ele obr, 18 se triska péchuje a vytvori na Spici nastavené ostri ze
stlaceného materialu. Pri velké rychlosti se nastavené ostri ztrati., Chrani
trochu brit noze. Povrch ¢dsti je nepresny a drsnéjsi. O vyznamu nastave-
ného ostii bude podrobnéji promluveno v II. dilu.

Na tele nozi z tvrdych kovia byva vybrousen vystupek, zvany lamaé (utvd-
fed) titsky, viz obr. 399; na jeho vybruSovani jsou stavény specidlni stroje.
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4. Uhel nastaveni noZe p¥i praei.

Je zndmo, ze ntz vvdrezi tim déle, ¢im slabdi tiisku teze, Stavime proto
ostii radéji pod mensim (ostiejdim) ihlem nastaveni x k ose ¢asti. Na obr. 19
md naz ostii nastaveno pod velkym thlem nastaveni a na ebr. 20 pod
malym dhlem. Posuv s i hloubku zibéru a¢ maji oba noZe stejnou. Nuz na

+

i

-

e
I

—
1§

& N
AR RN

Obr. 17. Hrubovael miskovy niz.

V.
£
B
o
0= ¥ !
S
e
Obr.T19. Velly whel nastaveni =. wb. . 200 Maly dhel nastavent x.

Obr. 22, Spravay whel nastavend,

obr. 20 (maly thel nastaveni) vydrzi déle
bez brouseni. Bylo by tedy lepsi re-
fa2 D-5 zat vidy pod malym thlem nastaveni
,aome'me'mﬁ;mm'_ stihlou triska; tlaky, které pusobi na
nuz, jsoun vetsi (hlavné tlak smetujief
do nasady a svisly), obr. 21. Tim se sou-
struZend soucdst prohybd, uprostied
jeji délky je prumeér veétsi, na slabdich

Obr. 21, Tlaky, ptsobici na niiz.

P, svisly tlak; P, nasadovy tlak

P, zabérovy tlalk; N vyslednice;
vieceh tlaku.
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Obhr. 235, Vyskovym nastavenim noze proti stiedu sonstraiend

ciasti se mend Whly v noii a tim @ podivinky Fezdnd.

: H

hrubovani,

7

o hlazen)

: 7

|
.

Chr. 25-10, Vysdlhord nastaveni noze.

2 =punstruznictvi

A biit ve stiedu; B bt pod stiedems; € biit nad stiedem,

|



nebo starych strojich vznika chveni, nuz se snadno poskodi. Zvétsenim
tihlu nastaveni chvéni ustane. Siroké a tenké tiisky (maly dhel nastaveni)
Jsou tedy velmi vyhodné, ale muzeme je rezat jen na dobryveh strojich.
Uhel nastaveni ostif mi byt asi 300, obr. 22. Cim je lepsi soustruh, tim muze
byti tihel nastaveni mendi.

5. Yy8koveé postaveni ostii
noZe k ose souéasti.

Postavi-li se ostil noze

5 g L i |
nad nebo pod osu obrdbené
5 soucasti, meéni se uhly na
: 3 nozi podle obr. 23.
. NuZ stavime nad osn

o s ]
u malych prameéra o !/,
u vetsich o 1, peumeéru

3 g—u—i 9 v techto pripadech: a) Pre
by, 1 ' hrubovdni vnéjsich povrchu
X \

ne pitlis tvrdyeh hmot. Uhel
rezu se zmensi, triska se l[épe
oddéluje a tlaéi méné na
nuz. b) Pri hrubovdni vniti-
nich povrehu tvrdych hmot.
¢) Pii soustrufent vnitrnich

10,

5 = ey | povrchu nacisto, Uhel rezu
. \ 1 J . se zvetsi, coz je lepsi.

2. Nuz stavime do osy
(= na vysi hrotu) nebo pod
osu v techto pripadech:
a) Pri hrubovdni vnéjsich
povrehu velmitvrdych hmot
(ihel rezu je vetsi). b) Pri
firubovdnt vnitinich povrehi
mekkyeh hmot (hel rezu
Obi. 24. Ndazvy nejuiivanéysich noze, 1. I-'l'en':{' ji'- ]'11‘6_'.]1.‘:_'.”. ¢) Pri soustruzeni

nbérak rovny. — 2. Levy ubérak vyhnuty. —  enéjfich povrchi  nadisto
3. Ostry hladik. — 4. Sivoky hladik. — 4. Pravy  (nuZ se nezasekiava do po-
stranovy nuz, — 6. Levy stranovy ntz. — 7, Pra-  vrchu, obr. 23-D). Pri upi-
vy upichovik. — 8. Nuz na voitini soustruzeni.  chovani a zapichovani, obr.
— 9. Niiz na vnéjsi zavit, — 70, NuZ na vnitini 9, stavime ostii vidy proti
zivit. — 11. Tvarovy ni#z — 12, Kotoudovy nuz.  ose soudasti.

6. Soustruznieké noze.

Na obir. 24 je prehled nejuzivanéjsich nozu, jejich ndzvy a pouiti, Pravy
nu? od levdho rozeznivame takto: Nuz vezmeme vodorovne do ruky, aby
ostri smeérovalo k nasemu télu; ostri je nahote, Je-li strana, kterou nuz reze,
vpravo, je pravy; je-li vlevo, je levy, obr. 25.

]

Ubiéraky (hrubovaci noze) slouzi k fezani velkych trisek (k ubirdni silné
vistvy). Nejéastéji pouzit pravy uberdk, ktery feZe az k mistu upnuti,
Soustruzi od konika ke vietenu. Rovnd rezaci hrana nozu se dobre brousi.

Hladiei noZe pouzity k jemnému soustruzeni. BrouSenim klesl jejich vy-
znam (obrouseni je lacinéjsi nez jemné soust l'liieni}. Nejvice pouzivan ostry
(Spicaty) hladik, ktery musi mit maly posuv. Si-
roky hladik ma posuv vetsi. Odpruzeny hladik, fevy pravy

obr. 26, pracuje velmi Ciste: nezasekiva se do
—
povrehu. -—

Stranové noZe soustruzi nejcastéji na celni
ploge, nékdy také na povrehu, obr. 26-A. Pouzity 4
- g—
reze

hlavné pii podélném soustruzeni dlouhych, sla- —
byeh hifdelu, aby se zamezilo prohnuti.
: Upichovik slouzi k upichovani materidlu nebo 7 vyhnuly
k zapichovani ruznych drazek, obr. 26-B. e varavo
NoZe na vniténi soustruZeni pouzity k soustru- ﬂjdil}'
zeni otvoru, obr. 26-C. Fede
Zavitové noZe slouzi k fezani zdavitu na po- |
vrehu nebo v otvoru (blizéf viz ,,Rezdni zd- provy . levy
vitia*).

Tvarové noZe pouzity hlavne na revolverech  Obr, .*3-'3.* Rrai:{e'éf-n{ pravého
a automatech. Osoustruzi cely tvar najednou. @ leveho noze.
Provedeny jako noZe rovné, nisadové nebo ko-
toutové., Drzak byvd z podiadné oceli, nuz z rychlofezné oceli. Snadno se
vyrabi nuz kotoucovy, viz obr. 24, ktery se hodi na uZzsi soucdsti, ale Spatnéji
se upind. Royné noze se frézuji nebo hobluji a brousi. Podrobnéji o kotou-
covyeh nozich v I dilu.

}u;z_aji":ﬂ.si,fiii byvé pouzito nozu se $picatym ostiim, obr. 27: #picka je mirné
zakulacena, aby byl povrch hladsi. Méné casto se pouzivd nozu s oblym
ostiim, obr. 28, a¢ je obrobend plocha ¢istdi. Celni Fezdni, obr. 29, je nevy-
hodné, protoze niz se brzy otupi (tifska nemuze volné odchdzet).

Obr. 26. Siroky hladict niz obyteing (B) a odpruzeny (lepsi, A ).
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. Material soustruznickych nozil.

V mensich dilndch se nejlépe osveédei noze z rychlorezné oceli. Nozu 8 na-
varenyvm ostiim (= brit z rychlorezné oceli nebo castéji z tvrdého kovu je
ptivaten k nasadé z obycejné oceli) pouzijeme, jsou-li soustruhy v dobrém

7 ¥

10°
DG-SLJV
g’__/
- {5°
A
A
Obr, 26-A. Stranovy witz a jeho pidce.,

22" =

Obr. 26-B. Upichovdl a jeho prdace. a rovny pravy; b vyhnuty niz.

stavu. Zalezi tedy velmi na stavu soustruhu. Na staré vybéhané stroje ne-
vezmeme noze s navarenym ostrim, protoze by se snadno vystipaly. NoZium
z nastrojové oceli se vyhybdme, protoze mohou rezat jen pii malych rych-
lostech. Vidy se ndin vyplati rychlofeznd ocel (pies to, Ze je draZsi), vice
vydrzi. V praxi se tedy nejéastéji setkiviame s nozi celymi z rychlofezné
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eceli, nebo s navarenym ostiim, nebo s nozi, které se upinaji do vhodné
upravenych drzaki. Jinyeh nozu (s ostiim z t.\-nh*]m kovu nebo diamanto-
vyeh) pouzijeme jen, mame-li dokonalé, moderni (rychlobézné) soustruhy,
kkteré musi byt v bezvadném stavu. Jinak bychom byli vysledkem zklamdni,
Podle materidlu rozeznavame noze: 1. Z niastrojové oceli. 2. Z rychlotezné
oceli. 3. Z tvrdych kovi. 4. Diamant.
Nastrojova oeel. Nozum z na-
strojové oceli se vyhybame, protoze
se pri praci smizahrat jen asina 300°; ’i— =
mohou tedy rezat jen mensirychlosti. : r oz el =
Niastrojova ocel se vyrabi v elektric- L T 'n
kyech peeich, jen malo v kelimeich.,
Niakup oceli je veei duvery ke znadee.
Obsahlé ddaje a sloZenioceli jsou pro B, [l
dilnu bez ceny. Kovanim je ocel pev-

AL TSIS SIS L

néjsi, houzevnatéjii, zmensi se nebez- ey e
peci prasknuti pri kaleni a zvétsi se BT

rezivost, kterou ocel dosihne kale- Ll 'n
nim. Nové kovani pri spravné teplote
nema skodlivy vliv na jakost ocell.
Ze starveh noziu muzeme vykovat
nové, aniz ocel pozbude rezivosti.
Kali se ve vodé, oleji i na vzduchu pii 1150--1175°, popousti pii 180-:-250°.
Pri kaleni ¢asto vznikaji malé deformace. Nutno postupovat dzkostlivé presné
podle nivodu dodavatele oceli, s kaZzdou znackou oceli dodd na pr. Poldina
hut, Kladno, tigtény nivod k tepelnému zpracovini, ktery musime precist
pred kalenim: jinak je nebezpeci. ze ocel zkazime.

2. Ryehlofezna oeel. Nozu z rychlofezné oceli se pouziva v dilndch nejvice.
Dobré rychlorezné oceli jsou chromowolframovanadiové oceli, které se kali

Obp. 2607, NoZe na vnelfnl soustruzend,
A u oceliy B ou litiny 8 tvrdou ktrou &;
n hrubovaci niz.

Obr. 27. h,rm-'m ostii; Obr. 28, Oblé ostFi; Obr. 29. Celnd Fezini,
n = niz. o= niz.

vzduchem. Ke kaleni ve vodé se rychlotezné oceli nehodi. Kali se pii 12500,
popousti pri 200--275° Zvlastni druhy se kali pri 1350° a popousti na
275600 Spravnym popousténim stoupne tezivost rychlofezné oceli
témer o 100%,, tvrdost stoupne jen nepatrné. Prehled znadek rychlofezné
oceli. Znacky v kazdé skupine jsou priblizné stejné hodnotné.
a) Poldi 000 Extra: Bohler Super Rapid: Kruapp DFM Eincoro; Schéller
Bleckmann Phonix 0000 Pluto HP: Becker Iridium 2; Solling Extra.



L) Poldi Maximum; Becker Iridium 1: Schéller Phonix Hansa Spez.
Pluto .

¢) Poldi Maximum Special: Becker Iridium Special: Bohler Super Rapid
Extra; Krupp DMF Extra Spezial; Scholler-Bleckmann Phonix Hansa
Sp. T17H.

d) Poldi Maximum Special hveézdicka 30: Bohler Super Rapid Extra 214

¢) Poldi MK: Bohler hvézdicka ce: Becker Iridium Super Extra,

Tabulka je jen ukdzkou cetnych znacek rvehloreznyeh oceli,

Soustruznickfeh noiu z rychlofezné oceli v drziku se v dilndch casto
pouZivd pro isporu materidlu, obr. 30, Nuz je z rychlotezné oceli, ale malého
privrezu i délky (ufetif se zna¢éné na drahé oceli proti normdlnimu nozi). Na
suport se upind télo drzdku, které je z obydejné oceli, dostatecné silné, aby
se nuz pii prdei nechveél, Noveji jsou tyto noze vytlacovany noZi s nava-
renym ostrim.

Chromovani ostii nastroju se slusne osvedcilo. Tvrdy povlak z chromu ma
velkou odolnost proti opotrebeni. Nuz muze byt z levnéjsi oceli, ale musi se
dobie spojovat s chromem. Trvanlivost noze z nastrojové oceli se chromo-
anim zvetd 6- az 10krdat. Brougenim se nesmi tato vrstva odstranit, a proto
niz s chromovanym ostiim brousime jen na hibeté, aby celo zustalo ne-
tknuté, U nds se s chromovanymi ndstroji nesetkame témer nikdy, chromo-
Ani vyzaduje znaénych zkufenosti. Podrobnosti v T1. dilu.

3. Tvrdé kovy. Pred nékolika lety se soudilo, ze ryehlorezné oceli budou
vytladeny tvrdymi kovy (Diadur, Widia a j.). Tvrdé kovy viak nevytlaci
oceli, pres to, Ze jejich vyznam neni jeité dostatetneé ocenen, nebot jejich
zavadeni se setkava s fadon obtizi. Dosud jen mdlo zdvoda vyuziva tvrdych
kovii v ndlezité mife. Tvrdé kovy vyzaduji velkyveh teznyeh rychlosti
(soustruzi ocel reznou rychlosti i 600 m/min): dosavadni obrdbeéei stroje
nestacily tomuto pokroku. Proto je nutno bézny soustruh pro pouZiti
tvrdyeh kovi ndlezité upravit, jinak bychom byli vysledkem zklamani.
Vieteno musi byt v loziskach ulozeno bez vule; odstranime mrtvy chod
(vili) v suportech a u sani, femeny dobre natahneme, pedlivé a vydatne
mazeme a musime zvetdit pocet otdcek. Do koniku opatiime hrot s kulicko-
vymi lozisky. Tvrdé kovy vyzaduji opusténi staryeh ustdlenyeh zvyki
a prevychovu délnika. Nevystacime se zkuSenostmi, ziskanymi obrdbénim
rychloreznon oceli, Tvrdé kovy se velmi dobie hodi pro rychlofezné moderni
stroje na obrabéni barevnych kovi a lehkyeh slitin. Reznd rychlost tam
muze byt jesté vetsi (1000 m/min i vice).

Yyhody tvedyeh kova: 1. Hlavni vyhodou jest, ze zkraeuji cas potiebny
k tezani nasledkem vétsi fezné rychlosti (o 300 az 10009, proti rychlorezné
oceli); nechime stejnou velikost tiisky jako u rychlotezného noze, ale stroj
se musi pustit rychleji. (Pozor, ne muze, ale musi, tvrdy kov Ziada vyssi
rvehlost, nesmi se jim tezat malou rychlosti.)

2. Trvanlivost ostii je proti rychlorezné oceli vetsi o 30 az 70,

3. Snizuji spotrebu cenného wolframu (wolframu je 8- az 10krdt lépe
vyuzito nez v oceli rychlotezné s 18%, wolframu).
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4. Zvysuji jakost vyrobku, povreh je hladsi a presne geometricky. Odpadi
tim brouseni.

5. Zvysuji vykonnost dilen: poskytuji asi o 30%, vice vyrobku i pri star-
sim strojnim zarizeni, které je vhodne upraveno. Pouzitim novyeh stroju,
dobre serizenych, stoupne vykonnost mnohondsobné,

6. Knergie potiebna k odebrani uréitého mnozstvi

trisek je mensi nez pri obrabeni rychloreznon oceli.
& {'{5/ 6 nin 7
o - |~
. [ i r=1
o [V PR
T A % 32,32
= —oRs
! 4 TN N
o7 "o = -___1_ llljclt- % I-\: = h“‘&&.‘hﬁ
o ol 7ot N
— i l""""""l.-"r L
P
A b
5;‘:9 %ﬁ
i ;
" _ Dirzetle v noze, rozbrousendé z tycek rychlofeznd ocelil;
Dirzak se dvéma noii. p = probrouseni. Rezand triska o prifezu 40 won®.
L 1/

Obr. 30, NoZe n z rycllofezind oceli v drZakw; m nwiz na vnitfind sowstruiend,

Jak jiz bylo redeno, je nutno, aby byly stroje nalezite upraveny. Kromé
toho ma byt na ostreni specidlni stroj se zvlastnimi brousicimi kotoudi
(obyéejné jsou zelené barvy). Brouseni ma byt svéreno Skolenému délniku.
Ztraty, zavineéné Spatnym brouSenim a nedbalym zachdzenim, json casto
znactndé. Pri soustruzeni tvrdymi kovy nesmime stroj zastavit. dokud je nnz
v zabéru: nedokondena triska by snadno vystipla ostii. Zastavi-li se stroj
uprostred price, nesmime nozem vyjizdeti ze zdabéru (vystipl by se), Oto-
¢ime rucné vretenem v opadném smeérn a pak muZzeme nozem bez obav
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vvijiti ze zibéru. Hloubku zabern a posuv volime obvéejné stejné, jako
u rvchlorezné oceli. Pri hlazeni si nechdvame na posledni zabér asi 0,2 mm.

'I"'.uie kovy se déli na tii skupiny:

. Lité slitiny kobaltu, t. zv. stellitové, Jsou tv :-:Isl nez zakalena ocel, ale
i-f“.mn-t maji mnohem veétsi. Poldina hut vyrabi slitinn Real D — desticky
k pripajent na drzaky, a Real 8 — tyeinky k navareni na ostri. Zahranicni
znacky jsou Stellit, Akrit, Ceadit, Celsit. Reinit, Perzit a j.

2. Lité karbidové tvrdé kovy. Jsou velmi tvrdé, ale krehké. Mdlo se po-
uzivaji. Z cizich vynikly: Lohmanit, Miramant, Thoran, Arboga, Wig,
Volamit a j.

3. Slinuté karbidové kovy s pojivim kovem. Kov je tvrdy skoro jako dia-
mant, dosti houzevnaty, az do rozzhaveni nemekne. Poldi Diadur je vyrdbén

Obr. 1. Stavsi teary privafenjeh desti-  Obr. 32, Novéjsl teary privafenijel desti-
celos = hirbet. cele Cmolow se brousit @ na cele ¢ ).

by, 34. T ;n;rr.fufﬂfﬂ QUi prires

.F” P Jertnie sibeinio,

Obr. 33. Cteercovy priiez destic ey,

v jakostech A, B, 8§, S8, Navod k brouseni dodd hut. Nékteréd cizi znacky:
Hartmetall LC, OH: B-Hartmetall; Widia: Dynit: Perdurum; Titanit;
Ramet: Carboloy; Norbid. Desticky vhodnyeh tvara (vybrany podle teelu
noze z ceniku dodavatele) se privari nebo ;}f‘i;ni-jt-ji k nasadam z obycejné
oceli, jak bude uvedeno dale na obr. 31—34. Nekolik podrobnosti o tvrdyceh
kovech bude nvedeno v 11, dilu,

Soustruznické noze s navarenym ostiim z ryehlofezné oeeli nebo tyvrdého
kovu se v posledni dobé znaéné rozsirily (isporné). Jen dzka ¢ist okolo britu
j¢ z cenného kovu, ostatni je obydejnd ocel. Dosihne se tim velké Gspory.,
privarena desticka na ostii dobre predavia teplo, nuz je pevny. Vyuzije se
temer celé desticky. Drive se uzivalo ]JI{H ‘hveh desticek, obr. 31. Nuz se
brousil jen na hr beté, Lé ‘pe je brousit nuz na tele a pak pmmn ame desticek
trojithelnikového prarezu. obr. 32, Nejlepsi je ¢étvercovy ]um:*z desticky,
obr. 33, ale obtizné e upevnuje. Musi drzet na ploc shéch @ —b i b—e. Dé se
privarit na tupo, nebo spajenim na tvredo (nékdy se viak desticka pretrhne).
Nidsada je upravena tak, aby po navareni mely nz desticky potirebné thly
(bez vétsiho brouseni). Trojihelnikovy prurez je proto nutno privdaret &ikmo,
obr. 34.
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4. Diamant. Diamantem hladime povrch, zaddme-li velkou hladkost
;1i*v~;nu=;t nebo je-li obrabéna hmota tvrdd a nevhodna pro obrabént jim’rmi
nozi. Na ocel se ho pouziva jen vy |1|11(=c*m- U nds se s diamantovym nozem
setkdme jen ziidka. Soustruh musi byt v bezvadném stavu. Diamant byva
v drzaku drzen Sroubem, nebo castéji zalit. Na obr. 35 je diamantovy nuz.
Soustruzime s toleranci 0,01; predmét viak musi byt jemné osoustruZen.
Reze rychlosti az 300 m /min pii velmi znatné teplote. Hloubky trisky volime
0,02 az 0,1, posuv 0,02 az 0,08 mm na otdcku. Zajizdime do zdbéru a vyjiz-
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i {11 5 Obr,

d T~

- Dicmantory wiz . d dinmant;

$ .-.|u1|]:e 1k p podlozka. n drzak,

Obr. 36. Diamantoré nofe, n nasada; d diamant; p olovéna pijka.

dime ze zabéru jen za béhu stroje, aby se diamant nev 1'ii'i'pi Diamant ma
ostri oblé nebo lomené, obr. 36. Vydrai bez brouseni nékdy i pil roku. Spicky
diamantu se brousi na lityeh kotoudfc h, do kterych je zavileovdan diaman-
tovy prach. Podrobnosti v I'1. dilu.

8. Yyroba soustruzniekgeh nozi.

V mensich dilndch, kde si éasto délnik nuz vyrdbi sdm, je dulezité, aby byl
nuz vzdy dobry. Zilezi na vykovani a hlavne na zakaleni a vybroudeni noze.
Ve vetdich zdvodech dostane délnik naz jiz hotovy; vyroben odborné v nd-
strojarné. Praxi pozname, jak si mame nuz pripravit, aby nejlépe vvhovoval.
Snazime se, aby mél na ostif uhly, jaké jsou predepsany (— nejvyhodnéjsi)
pro obrabény materidl, viz obr. 10. Proto jsou nutné fablonky na jejich
zmerent,

Kovani, Noze z nastrojové a rvehlorezné oceli koveme z tvel. Nastrojova
ocel se kove pii 700--900° rychloreznd pii 900 —1200° (. Ocel ohfivame
nejlépe v plynovych nebo kalicich pecich. Kovini viak vvzaduje znadné
zrucnosti a zkusenosti, a proto hledime radéji zvolit tvar noze tak, aby se
nemusel vibee kovat. Vybrousi se z plného materiila. Venikajf tim ztraty,
nebot nuz z prokované oceli je lepdi (vikonnéjdi, md veétsi trvanlivost) nez
nuz z téze oceli tycoveé, |
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Viroba noZe z rychlofezné oeeli, priklad. Materidl: Ocel Poldi Maxim
Speeial, zihand, 20 < 20 mm (délka podle potieby). Ocel zvolna ohrejeme
v plynoveé nebo v koksové vyhni na 12000 C (svetle zluty zar). Vykoveme
na bucharu. Vlezime do plechové krabice, naplnéné vypdlenym koksem,
Viko se utésni hlinou. Ohrivame pomalu na 800-—820° (svétle tresnovy zar
trva asi 2 hod.). Potom asi 1 hodinu Zihame na této teploté a chladne
1 8 krabici v popelu. Tvar noze hrube vybrousime. Pak v plynové peci pomalu
predehrejeme na 9000 (Zlutocerveny zar, asi 4 min). V druhé komote, vyhiaté
na 13000 asi za 1 min rychle ohtejeme. Zamacime svisle do oleje (jen ostri
a kousek nad nim) a asi 14 min. nozem krouzime. Pak nechame v klidu vy-
chladnont. Pred popousténim nahrejeme na 300° (nabéhne do cervena az
modra) a popoustime 15 hod. v olovéné ldzni na 570 —590° Po popousténi
chladne na vzduchu. Nuz pak vyvbrousime a brit obtdahneme karborundovym
brouskem. Tvrdost ostii je 65 Rockwella nebo 840920 Vickerse,

m 3
Q__,_.- A -'.-_.: | n
=0 15°
Obr. 37. Uprava desticlky pred spijesdim. — Obr. 38, Ostfent pldtikového noze. b brus;

fd desticka; m méd; a dritly: n nasada, d desticka; n nasada.

Platkovani (navareni ostii). Plitkovanim se usetii draha ocel, nebot’ pouze
ostril je z cenné oceli: nasada je z podradnéjitho materialu. Pripdjeny platek
se obyeejne prokali ze zarn pri spajeni. Platky se také privaruji v ohni
a elektricky (na tupo). Pri platkovani ryvchlorezné oceli v ohni postupujeme
takto: Drzik i plitek ohrejeme asi na 10009 (svetle cerveny zdar). Na ocis-
tenou sparu (karticem, pilnikem) se nasype sviatecl prasek. Prilozime des-
ticku a slabé pritlacime kladivkem. Oba kusy ohrejeme asi na 1200— 13009
(bily zar). Desticka se pritla¢i na lisu nebo ve sveriku, Kalime bud jeste
zhavou, nebo znovu ohiejeme (po vyehladnuti) a zakalime. Svareci prasek
je smes jemnych tiisek Sedé litiny s boraxem, ktery byl pred pouZitim na
1zici zahrat do Cervencho ziaru a po vychladnuti roztlucen. Litina se smisi
s boraxem v pomérn 1 : 1 az 1 : 2.

Nejlepsi a nejlevnejsi privareni desticky je elektrické (na tupo), na vhod-
nveh strojich pro tupé svareni. Desticky lze také spajeti s drzdkem meédi.
Desticka se polozi & paskem medi a boraxem na drzak, svaze dratem a ohreje
v plynové nebo elektrické peci, obr. 37.

Brouseni pied kalenim. Drive nez budeme nuz kalit, vybrousime (nékdy
vypilujeme) priblizny tvar ostri. USetrime tim mmoho ¢asu, protoze nezalezi
na tom, zda nuz hrubym vybrousenim trochu vyhrejeme, nebot se bude
teprve kalit. Pilovanim se nejéastéji pripravuje tvar ostii u tvarovyeh nozi.
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Rychlotezné oceli muZzeme broasit jestée zhavé (¢ervené) hned po koviéni,
ale vdy za sucha.

Brouseni noZi po kaleni. NoZze mame zpravidla jiz pripravené na priblizny
tvar. Brusny kotoud¢ ma byti rovny a musi dobte brat (Spatné jsou piskov-
cové brusy). Pii broufeni se nesmi na nuz prilis tlacit. Nic¢i se tim brusny
kotoué (vvlamuji se zrna) a nuz se vyhriva. Spravné se nabrousi ostil jen
jemmym pritladenim nofe. Silnym pritlacenim zahiivime ocel a vznikaji
trhlinky. Na obr. 38 je ostieni plitkovaného noze. Nisada ma vetsi thel
vyehylky, brousi se pouze desticka z tvrdého kovu.

Vetst dilny mivaji stroj na brouseni nozu. Nuz se upne do hlavy, opatrené
stupnici tak, Ze se brousi hned zadané tihly. Takto brousené noZe jsou lepsi
ne# rucné brousend, protoze ihly jsou presné dodrzeny. Uhly mérime sablon-
kami nebo piistrojem. Po broufeni biit obtihneme nejcastéji ruéné kamin-
kem, nebo na strojich (t. zv. lapovani ostri, vyhladi strany a odstrani jehlu
na ostri). Na obr. 39 je piistroj na méreni
ithlu. Objimka se stavi na sloupku do
libovolné polohy (podle velikosti noze).

by, 40, Mazand,

(e, 39, Pristroj noa méerend whiv no Hozi,

9. Maziani a chlazeni piti soustruZeni.

Trenim trisky o ¢elo noZe a hibetu o material vznikd velké teplo, které
zmenguje trvanlivost noze. Aby se treni zmensilo a teplota noze neprekrodila
urtitoun mez, mazeme nuz hlavné pii tezdni oceli, na pr. olejem, obr. 40.
Neékdy se musi bud vice ehladit. nebo vice mazat. Lépe chladi voda, mydlova
voda. ale ni¢i stroj. Vice maze (ale méné chladi) olej, mineralni nebo emulse,
zvana vrtaci olej. Jedté méné chladi oleje rostlinné, ale Setri stroj. Pri sou-
struzeni velmi tvrdé oceli mazeme terpentinem, pri meédi vrtacim olejem.
Teplota noze z ndstrojové oceli smi byti nejvyse 300° z rychlofezné 600°,
z tvrdych kovi az 800° U rychlofeznych. oceli se zvysi chlazenim fezna
ryehlost asi o 409%,. u tvrdyeh kova jen asi o 10%,, protoze dosud nebyly
nalezeny chladici tekutiny pro veliké rychlosti. Nejéastéji se maze mineral-
nim olejem s piidavkem mydla, lihu, svafeno s vodou (vrtaci olej). P
pouziti oleji vznikd hrubsi povrch souéasti. Na nozi se vytvori nastavené
ostii (zminka o ném u obr. 18), které chrani brit noze. Podrobné bude
o vvznamu chlazeni a mazini pojednano az v II. dilu (pro pokrodcilejsi).
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10. Jakost obrobeného povrehu.

Oscustruzené plochy nejsou nikdy dokonale hladké. Spice noze tvoii ne-
patrné ryhy, které jsou vidét pri zveétseni obrobeného povrehu pod mikro-
skopem. Chvénim noZe a nepravidelnym vytrhdvanim trisek vznikaji dalsi
nerovnosti. Hrubéji obrobena soucast snadneéji rezavi (madlo vydrzi) a brzy
se opotiebi (= otladi se vrcholy nerovnosti). Dnes se méri hladkost povrehu
mikroskopem, svételnymi paprsky, kondensatory (elektricky) a jinak. U du-

o -

Obr. 41. Usazent hrotic proti sobé. v vie-
tenik; fi; hrot ve viretenu; b, hrot ko-

niku; & pinola koniku. Obr. 42, Posunuti boniku napiicé.
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(hr, 44, Zlowuseni bélw hirotu

Obr. 43, Usazovdnd hrotie proti sobe
hodinlami.

browsenapm hiidelem boa hodinkamdi.

lezitych soucdsti se predpisuje, jakd smi byti nejvetsi hloubka ryh H
(v mikronech), t. j. tisicindch mm: 3 g = 0.003 mm. Znacky obrobeni
(" hruby povrch, "/ hladky povrech, .7 nejhladsi povreh) nestaci.
Pri hrubovani je hloubka ryh H —= 0,063 az 0,1 mm; pti hlazeni 0,025 az
0.04 mm: pri jemném soustruzeni 0,016 az 0,025 mm.

Piiklad znadeni: U povrchu ¢epu je znacka o H,,. Predpisuje velmi
jemny povreh (V) nejhlubsi ryhy smi byti 20 mikrona, t.j. 20 1/ 000 =
— (.02 mm.

Pamatujme, Ze znacky obrobeni (trojithelniky) neznadi presnost soucdsti,
nybrz jen hladkost povrchu.
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11. Usazeni hroti proti sohé,

Pri soustruzeni delsich ¢dsti (konee podepien hrotem koniku), pri vrtani
a vystruzeni je nutno, aby hrot koniku byl pfesné proti hrotu, vsazenému
ve vietenu. Zjistime to tim, Ze se konikem s hrotem piiblizime az k hrotu
ve vretenu, obr. 41. Chybu odstranime nastavenim koniku, ototenim Srou-
bem, obr. 42. Piesnéjsi zpisob vyrovndn{ hrotu je na obr. 43, Presné brougeny

Obr. 45, Presazend,
lirot ve vietene fdzi.

hridel se npne mezi
hroty. Nasuport pii-
pevnime mérieif ho-
dinky, které se hro-
tem dotykaji hride-
le. Budeme-li pak

Obr., 45a, Zlouseni bélae materiiln hodinkami.

120°

Tald

soustruziti rudnim
posuvem, t. J. oti-
¢enim klickou, vyrovndme malickym natodenim suport tak, aby ruc¢icka ho-
dinek ukazovala stdle na stejné ¢islo stupnice. Budeme-li soustruzit strojnim
posuvem, posouvame celymisanémia vyrovname chybu vhodnym posunutim
koniku. Hridel je pti vyrovndvani v klidu, t. j. soustruh stoji. Malé vychyleni
hrotu zpisobi znaény rozdil S
v prumérech na obou koneich W
obrdabéné soudasti (¢im deldi, : /
tim vetsi chyba).

Aby bylasoudist presné sou- ~ 1 :
merna k ose, musi hrot vsazeny ’ | [
do vretena presné béZet, t. j. / 4 Aj\/
nesmi hdzet, Béh hrotu se pre- sy, (LLLLLLLD
an.“;;f hodinkamiupnutymive gy, 45 4 Datek obylejny a & ochranngm za-
stojanku podle obr. 44. Nebezi- pusténbn (srazenim hrany, w vétsleh Edstt).
li hrot, je soustruzend souddst
v urcitém misté povrchu piesazena, obr. 45. Nepiesny chod hrotu odstranime
tim, Ze hrot dame piebrousit, nebo se piebrousi primo na soustruhu bruskou
(viz ddle brouseni na soustruhu). Presny béh upnutého materidlu prezkoudime
podle obr. 45-a.

12, Znaceni a navrtavani.

Material, ktery budeme soustruzit v hrotech (nebo bude upnut ve sklicidle
a opren hrotem) musime v ose oznacit a navrtat tam dulek pro hrot, obr.
45-A. Oznadent lze provésti podle obr. 46 kuzelovym pouzdrem, které mi
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' ik | zdro; aterid e talkdé vyhovi
Obr. 46. Znadent stiedu. d duléik; p pouzdroz m material. Dobie takeé vy

A Ll

zvlastni kruzidlo podle obr,

Podle obr. vpravo se hridel

i scoviint stfedw. m material; p podlozka. : 1
Obr. 47. Rysovani st P I St I v prostiod.

s . : A, TUL s
polozi na podlozku V' a rysujeme dva_piry kolmych &ar,
nim étverel.

) A ey

4 e _<E i (s

Obr. 49. Navrtdvdand dlowhijeh soucdstt na soustrulae. nna-
vrtavak; m materidl, drzime rukou: p pritahujeme ota-

Obr. 48. Znacent stfedu : ,
denim koletka na koniku.

ditléikem d.
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ve stredu otvor, jimz je veden duléik. Materidl dosedd v kuzelovém otvoru
pm:lzdvm, Vyhodou je, Ze je mozno v témze pouzdru znacit material razného
prumeéru.

Na obr. 47 je orysovani stiedu rysovaei jehlou. Potom materidl upneme do
sverdku a vyrazime dalek daléikem, obr. 48. Nejprve uhodime slabé, aby-
chom jen oznadili stied (stdvd se, Ze dul¢ikem pohneme a stied by byl chybne
oznacen). Je-li duléik spravné usazen na : = 2
pruseciku rysek, uhodime silnéji. Mdame @ ¥
oznacen stred a dulek pro hrot navrtiame %{ﬁ”ﬂ—ég"—%
navrtavakem treba na soustruhu. Navrta-
vak upneme do sklitidla a druhy konec
opreme hrotem koniku, obr. 49. Otacenim Obr. 51 Vrtidek v ndvrtnilu
klicky tla¢i hrot materidl proti navrtdviku, @ vsazeny, b z jednoho kusu.

T
//_}'

i
e

Obr.51-A. Navrtavdnl vetdteh
el licis.

{)EH f.-;rli. ”f'_i}.vn.r'r}n,f r!“rﬁrf‘:f'ﬂfﬂfjiﬂ
vhelndlbent,

Obr. 52. Znadent stFedu dalcilem. Obr. ad. Zinacent stredu.,
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Predmeét driime v ruce. Navrtavak ma rychly beh; mazeme fepkovym 2 . .
¥l T a i : 1 : | ; A o Ly B - SR i e
| pozadavki materialu. Pro praxi i pamatujme, obr. 57: Pii hrubovani sta-

olejem nebo vrtacim olejem. Hrot koniku pritahujeme s citem, abychom vime ostri noze o ! CO R R O ;

vrtadek nezlomili. Timto zpasobem navrtavime hlavne delsi soudasti, které | T Zaliprei] AL P oMLY nad osu. Pri blazeni stavime osti
: ! : il ._ 0 1y prumeru soucasti pod osu (nuz se nezasekava do material o

neprojdou otvorem ve vretenu (nejdou upnout do sklicidla). : struzeni na delnf plofe, pii tezani zévit et nateria u). Pii sou-
Vilecové souddsti navrtavame nejéasté]i padle obr. 0. : do osy soucisti } AR BT I pEL upiehovanT Staw i, oR i MI0Ze
Souddst upiname do sklicidla tak, aby piilis nehizela. Navrtavak obr. 41 ‘1

je upnut v upinacim pouzdre, které je vsazeno do pinoly koniku (misto S
: T r g M ¢ L o * W * T e # b 1
hrotu). Navrtdvana soucdst md byt na celnf ploge rovna. Vetsi dulek navrta- .

]

vame nékdy podle obr. 51-A Sroubovym vrtackem a zapoudtécem. Na obr, 52 :

g b e ' e W S | sl ) - * ~ * 4 W -y * ” rl | 11
je znadeni stredu na ¢tyrhranu. Na obr. 53 je oryvsovanl stiedu na cele valeoveé . s
contasti o na obr. 54 znateni stiedu vileového materialu. Na obr, 95 je ]
(3..—3*_5@234 22=p
; hrubovan/ B=8%513 22°5=17°
!r)l.ll ' rl- i o e AR > -
J . 57, Postaveni noze pod a nad oson soustruZend souddasti. q zména thlu; p [t -

vodui vhel; n novy tihel.

spraune

oy ke

spravné

(L L il _

: { pod. ~

7, ' 7
Obr. 54. Rijsovdnd jellon. Obr. 56. Chyby pFi navertdni dalkw. T //////
e

’ e : - oaiia 5 e . : l‘ [ Spainé

orysovani jehlou ve stojinku. Predmét je upnut na lieni desce. Tam, kde fja

5 : * * : ol : - * (4 Lo ' r |

dasto navrtavame velky potet kusu, vyplati se na navrtavani jednoduchy : t’/y///////f 7
iy

stroj & pakovym prevodem pro posuv navrtavaku. :
T o 5 .- w = L ] 3 R I gﬁﬁfne
Na obr. 56 jsou naznaceny chyby pri navrtavani. W
1 B » P - s # 3 " - # Epa nn‘,—? /f/
Obr. a: Spitka hrotu neni volni. Hrot hieje, otupi se, dilek je nepresny I / 7
wo [ # l
a soucast hazi. E7 77777777 ] //f’
i , : ALY, {

Obr. b: Hrot nesedi a vymackda se zlibek. /7r
Obr. ¢ Hrot sedi jen ve $pi¢ee — vymacka se zlabek. Obr, 58, Upnutl noe,

Obr. d: Navrtany dulek je piilid hluboky. Hrot sedi i u hrany materiilu
a deformuje ho.
"Obr. e: Celni plocha je kiiva. Dulek je navrtan mimo osu materialu (Sikmo).
Obr. f: Dulek je navrtin mimo stied. Souddst hazi.

*:“J';r Se nuz pri praci nechvel, upindame ho viady tak, aby jen mald ¢ast
p}u sl ;nﬁ ala pres suport. Musime-li nuz podklidat podlozkami, tedy tak
”. 7 LA B o 3 ': 4 R a e 4 L4 T : > : ]
Wby pox H:’:Lr.l byla po celé délee upnuté ¢asti noze. Na obr. 58 a 59 je zndzor-
neno dobré a Spatné upnuti noze. %
¥ . r ..- " L =] .

13. Upinini nozu. 14. Upinani {
= o ' e , , V 4. Upinani soustruZzeného materiilu.
Spravné upnuti noze je velmi dulezité. Vyikovym nastavenim noze sc¢ Snazime se vzdy upinat tak
W W L o s \- i * ,_.‘ o o - . L T S R 4 ” ) il L E r s i Tii K i
vlastné méni whly na nozi, jak uz bylo drive vvlozeno, Zdalezi na zrucnosti o nejméné pi " II ”}*‘ ;Cﬂ , aby souddst byla obrobena najednou nebo se
: AT i : i et e I Hmene prepinala. Casty inanim se osoustruzend ple Clka
soustruznika, aby si timto zpusobem bez pribrouseni naridil ahly podle Proto r: [*,"p“r] }{ e e S e e s plocha pomagks.
rade)i 1z obrobenon plochn obalime pronzkem tenkého plechu a pak
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upneme. Upnuty predmét musi dobie drzet a nemd hézet. Dile je popsiana
rada zpusobu, jak mame upinat.

Materidl nebo souddsti upindme na soustruhu do vhodného upinaciho za-
izeni, které je upevnéno na vietenu soustrubu. Jsou to: Sklicidlo (univer-
silka), skiipee, lienf felistova deska, undseci deska a hroty. Sklicidlo, lenid
deska a unideei deska se nadroubovavia na vieteno, opatiené zavitem. Skiip-

ipainé \Lspm’vne

0@ 0D z

Obr, 58, Upnuti noze

Obr, 1. Universdlndt
skli&idlo étyrcelistove.

ce a hroty se usazuji do
kuzelového otvorn vre-
tena (Casto pomoci pouz-
der, zvldstée u vetsich
soustruhu). Pred kaz-
dym nasazenim duklad-
ne  ocistime  vieteno
(hlayné zavit) i upinaci Obr. 62. Universdlii sklicidlo trojéelistove.
zatizeni, obr. 6 (prouz-

kem hadru nebo nejlépe proudem vzduchu). Sklicidlo, leni desku a unisect
desku nagroubujeme na vieteno bud v klidu, nebo pri velmi pomalém chodu
(zavit se snadno kiivym nasazenim zasekne). Nesmime nasroubovivat ni-
silim (nedistota v zdvite). Hrot a skiipec se nasazuji jen kdyz je vreteno
v klidu (netodf se). Mald nedistota (t¥iska a p.) zpusobi, Ze hrot nebo skripec
Lhdzi™ (nebezi presné rovneé).

Upinani do skliidla (universilky). Na soustruhu nejcasteji upiname do
skli¢idla, kterd maji 2, 3 nebo 4 upinaci éelisti. Dvoudelistové sklididlo (malo
pouzivano) se utahnje ndstrékovym klicem. Er'{}til: ma pravy a levy zavit.
Jeho otacenim se celisti priblizuji nebo vzdaluji. Castéjst je étyicelistové skli-
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fidlo, obr. 61, do kterého muzeme upinat také é¢tythranné soucdsti. Nejvice
se pouzivd tFidelistového sklicidla, obr. 62. Ndstrékovym klicem se otdci kte-
rvmkoliv ze tii kuzelovych Sroubt v obvodé. Tim se otdadi prevodem ozube-
nym koletkem vénee, na kterém je ve spirdle vytvoren zivit. Do zavitu
zapadaji zuby Celisti. Podle smérn otdceni vénce se viechny Celisti posouvaji
ke stiedu nebo ven. Nutno dbit, aby zavit vénce a zuby celisti byly Cisté
obcas trisky, které se dostaly dovnitr, vy-

foukat vzduchem). Muzeme také upinat v
predmety trojhranné a sestihranné. u

Material nebyva vzdy presné vilcovy, K k
¢asto ma na povrehu vrstvu barvy (znaceni i
materidalu). Pri upnuti se barva droli, ma-
terial se uvolni; musime proto upinat vel-
kou silou (zvliste pii vetsich prumeérech).
Tim trpi upinaei éelisti. Doporutuje se nej-
prve malou triskou povreh LU
srovnat a za tuto Gast pak 7 s
pevné upnout ve sklicidle, H
Na kazdém soustrubhu by
mely byt alespon dvé skli-
cidla. Jedno na hrubsi a
vetsl prace na hruboviani, dfl —4
druhé na presné price (sou- o
struzeni na Cisto). Znacné
se tim zZvysi trvanlivost
sklicidel. Zvlaste je spatné,
upindme-li stridave veliky
a malv prameér (Celisti se
brzy vvmadkaji). ]

Obr., 63, Upnuti dlowhé souddasti.
k konilk; & hrot; w tricelistova
universalka,

Do sklicidel upiname
mensi soucasti. Kazdé skli-
¢idlo ma miti sadu t. zv.
obrdcengeh Celisti, do kte-  Obp, 64, Upnutt do hrotit. w unadeci kotoud; s srdee;
]"}"(;h ]'.]H.]‘.; "]]_-'15}':1‘-]']“- 1'}'1}{1“11_* tet H]!l‘E"'r:'l'itrll: k: ]i!ﬂlﬂi; .'I, B srdee.
dosti velké prumery. Dobra
sklicidla (t. j. hiidele v nich upnuté) maji ,,bézet’® na 0,02 az 0,05 mm,

Dlouhé sou&asti, nupnuté uz ve sklicidle, musime na druhém konei opatriti
dulkem a opriti hrotem (jinak bychom je ohnuli), obr. 63. Pri vyrobé soucasti,
které se budou jeité brousit nebo soustruzit na éisto, upneme jeden konec
do skli¢idla a druhy opireme hrotem. Soudist sice presné nepobézi, ale brou-
senim nebo soustruzenim na éisto ve hrotech se tato mala chyba napravi
(ve sklicidle materidl 1épe drzi nez je-li upnut mezi hroty).

Sklicidlo obéas rozebereme, vyéistime a trochu namdzneme (vaselinou).
Pri vyménovani upinacich ¢elisti na obracené nebo naopak nasadime nejprve
Celist oznadenou ¢, 1, pootoéime trochu pastorkem pomoci klicky a nasadime
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celist ¢, 2 atd. Kazdd celist a kazda drazka ve sklicidle je opatrena prislu-
nyvm cislem. Prehodime-li celisti, sklicidlo hazi.

Upindni mezi hroty. Dlouhé piedméty upindme mezi hroty. které jsou
nasazeny ve vietenu a koniku. Predmét musi mit dulky, navrtané presne
do osy: otadi jim srdee, které je opreno o kolik na unaseci desce, obr. 64,
nebo ma zahnuty konee, ktery zasahuje do vyiezu undSeci desky, obr. 65.
Materidl drzi v srdei ttenim, sroubem (oby¢. tlati na plechovou vlozku, aby
nepomadckal povreh materidlu).

Mezi hroty upindme eZdy, soustruzime-li kuzel prestavenim hrotu. Hrot
vsazeny v koniku se pri prdci zahtivd (ttenim, prejima téz teplo materidlu,
ktery soustruzime) a musi se mazat lojem, vaselinou nebo olejem. Hrot ve
victenu se nemaze (otdci se s materidlem). Hrot koniku se pritahuje otdcenim
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Obr. 5. Upnuti do hroti, w unaSeci kotoud;  Obr. 66. KuZelové hroty. A oby-
s srclee; b konik. ceiny, B na tézké souddsti.

kolecka. Nesmime pritahovat nésilim, jinak se hrot brzy zahifvd (upili se).
Souddist viak nesmi byti mezi hroty volné upnuta, nebot by se snadno
ohnula. Zalezi zde na citu delnika.

Kuzelové hroty maji nejcasteji vrecholovy ihel 60° Jsou kaleny a brou-
seny, obr. 66. Na tezké predméty se pouzivd hrotu, které maji vreholovy
ithel 75 az 90v,

Na obr. 45-A, 56, 67 je znazornéno spravné navrtani dulka pro hroty.
Spicka hrotu musi byt chrdnéna a materidl musi sedét v bocich, jak vvlozeno
wobr. 56. Na obr. 8 je unidseci kotoue (unddeci deska) s hrotem, nagroubo-
ana na vietenu.

Kulové hroty, pouzity hlavneé pii soustruZeni kuzela v hrotech, prestave-
nim hrotu (lépe sedi nez obycejné hroty), obr. 69. Na obr. 70 je hrot téméy
do poloviny rozbrouseny: pouzit pii celnim soustruzeni, aby nuz mohl
az k ose materidlu (viz soustruzeni na celni plose).

('asto se pouzivi do koniku hrotu s kulickovgmi loZisky, zvlaste pri veli-
kych rychlostech (normdlni hrot by nevydrzel — spalil by se), na modernich
rychloreznyeh strojich. Na kulickdch uloZzeny hrot se otdéi s materidlem.
Bude o tom zminka v odd. 111, Soustraby.

Duté soucdsti soustruzime mezi hroty podle obr. 77-B. Do souddsti na-
tahneme vlozky opatrené dulky pro hroty. VloZka pro hrot koniku musi se
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dit vyjmout. Viozka pro hrot ve vietenu je pevné natazena (bude otdéet
predmétem).

Tutéz souctdst mozno soustruzit primo mezi hroty, obr. 71-4 (bez v lozek) .,
ale hroty znatné vymackaji vnitini kraje (vytlaci kuzelovou plogku). Pri
soustruzeni je pak nebezpedi, Ze se souddst vymackd, je mezi hroty volna
a nuz se snadno zasekne. Nutno dbat, aby hroty stile dobie sedély. Lépe
je uzit vlozek.

Na obr. 72 je zndzornéno upnuti vétiiho odlitku mezi hroty.

Upinani na trny. Vrtané predméty upindme casto na teny. Trn byva
kaleny a brouSeny, mirné kuzelovy. Zalisuje se do predmetu, az pevné drii.
Na konei md trn plosku pro srdee; upind se mezi hroty, obr. 73. Jindy se
upind na trny upravené podle obr. 74, Vyvrtany pred-
met se nasune (nesmi byt volny) na trn a pritahne
matici. Otvory viech obribénych predméta musi byt
stejné (vystruzend). Osveddd se pii vétsim podtu kusi,
Nevyhodné je, ze se ten hodi jen pro jedinou souddst.

7

Obr. 69. Kulovy hirot.

Obr. 67, Dally pro
hiroty. @ s ochran-
nyvm zapusténim; Obr. 68, Undseci deska s hrotem.
b pro tézkd soucasti, k kolik; v vytez pro srdee,

v

Obr. 70. Pidovi hrot.

Upinani na rozpinaei (expansivni) trny. Tyto trny, obr. 75 maji nékoli-
kriate stiidave nariznuté pouzdro, které se pritazenim matice m rozpina na
tahlém kuZeli trnu. Tim se upne predmet, ktery Sl volné navléknout na
pouzdro. Pri sejmuti se matice m povoli a pouzdro se s kuzele stlaci matici M.
Trn je upnut mezi hroty.

Jiny rozpinaci trm je na obr. 76: je kuzelovou ¢asti usazen ve vietenu.
Noucdst se snima pomoci matice M. Pouzdro je nékolikrdt naifznuté a ma
ve stredu kuzelovy otvor, zakonceny zdvitem. Kuzelovy trn se nagrouboviva
do otvoru, pouzdro rozpind a pevné upne piedmeét, Jesté dokonalejsi
rozpinaci trn pro seriovou praci je na obr. 76-A. Soutdsti upindny otdcenim
koletka A, které vtahuje kuzelovy trn K do roziiznutého pouzdra. Zivitem
Z je trn nagroubovdn na vietenu soustruhu.

Upinini do skFipeu. Skiipeu, obr. 77, se pouziva k upinani hlavné u men-
stch soustrubt a u automatn pro praci z tyéi. Malé soustruhy maji v dutine
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Obr. 71. Upnuti duté souddsti mezi hroty. V misté ¢ se otlaci,
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Obr, 77. Skffipee a 1F dpravy wpindni. z zavit; p pritahuje se; a vieteno: » pouzdro;

Obr. 72, Uplndani adlithu ;-iun.l"ffn tles Obw. 73, Upindni natrn k. a ploska ; § s skiipec; ¢ trubka vrtanim vietena: m matice: b deska na vietenu; ¢ upinaci
f!?'ufff. n nalitels pro dilek. & aouncast. lliii‘h'ﬁ; " III_}iI]-J-Il."i matice.

Obr. ¥4, Upindani sna trn f.
. s soucast; m matice.

O

Obr 75, Rozpinaci tro.,
s soutast; m matice; p pouzdro. k

el e
I

T T T

-\5 i r i = i‘:f -

M .

! o

rﬁ{ g - Y
m" A/ g [ = =
R

U 1

h F » 0 i
; s ; e . o el S0 : Obr. 77a. Postup vijroby Obr, 9. Lieni ¢felistovd deska; o otvory pro
Obr. 76. Rozpinacttrny. ssoudast; pnatiz-  Obr. 76-A. Rozpinaci tro. pro seriovou skiipce, upinaci &rouby; 2 z&vit na vieteno.
nuté pouzdro; ¢ trn; Llkuzel ve vietenl. praer, k kladicka; s soncast.,
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vietena kuzel, o ktery se skiipee stahuje vtazenim do kuzele trubkou i
pritazenim klice, klicky nebo kolecka na druhém konei vietena. U velkych
soustruhu je v dutiné vietena a pouzdro s kazelem v, (dutina vretena byvi
prilis velka), do kterého se stahuji skiipee s. Material ve skripei bézi velmi
presne. Se skiipei se musi zachdzet opatrné: chybou je. upiname-li na pr. do
skripee s otvorem 12 mm, material o @ 11 mm. Skiipee se tim niéi a ztracef
na presnosti. Postup vyroby skiipee ukazaje obr. 77-a.

Upinani na lieni éelistovou desku. Deska se nasroubuje na zivit vietena.
Ma ¢tyii upinaci celisti, které se pohybuji (kazd4 samostatné) otadenim
sroubti. Na licni desku upindme kasy o velkém praméru, dile nepravidelné
predmeéty. Predmet musi byti dobie vystieden, aby jeho osa lezela v ose

Obr. 80. Upindni na liendi  Obr. 81, Upniti wa le- Obr. 82, Stiedéni (eyrovid-
desce, ni desku upinacimi i ) gellow ve stojanku
srowhy, (necielrliu ).

vietena. Vystredeni je obtiznejdi, protoZe utahujeme kazdou celisti samo-
statne. Proto si vidy oznatime zZidany stied na predmétu a pii upinani
opreme hrotem koniku: pak pritahujeme jednotlivé celisti. Zkuseny délnik
vyrovnd soucdst ,,od oka' snadno na 0.1 mm. Na obr. 78 79 je lieni deska
a na obr. 80 upnuti predmetu do Selisti. Nekdy upindme sou¢dst na liend
desku upinacimi Srouby, obr. 81. V tom piipadé se delisti sejmou. Nekdy
stredime pouZitim rysovaci jehly. obr. 82, nebo i nozem, upnutym v sa portu,
Hodinkami stredime nejéastéji jen vdleové édsti nebo divy, P vyrovnavani
soucdst upneme lehéeji a zhruba vyrovndme od oka. Pak vyrovname presné
(nejéasteji pouzitim hodinek na 0,01 mm, coz obydejné postadi) a predmet
dobie upneme, obr. 45-a. Protoze se utazenim souddst snadno trochu pohne,
pickontrolujeme jedté jednou, zda je dobie vystiedéna. Na obr. 83 je upnuti
soucasti (télo loziska) na lieni desku pomoci upinaciho dhelniku. Stied
vrtaného loziska musi byt piresné v ose vietena. Je upevneno srouby na
dhelnik, ktery je pripevneén na lieni desku. Souddst s thelnikem musi by ti
dobre vyvizena protizdvazim (kus olova a pod.). Neni-li predmet dobre
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vyvizen, neni vetana dira piresné ve stiedu. Trpi také chod stroje (vahou
predmetu a dhelniku se vieteno tod trhave),

Luneta. Luneta, obr. 84, podpird dlouhé ¢dsti pri soustruZeni. Celisti se
nastavuji srouby tak, aby predmét dobie opiely, Kazda ¢elist se pohybuje
samostatne. Luneta byva upevnéna na lozi soustruhu. V tom pripadeé slouzi
k podepreni dlouhé soucdsti,
jejiz konee se bude obrabeét,

obr. 85. Aby se povrch souddsti 4
(musi byti vileovy) neodiel, 4 }-” p
obaluje se ¢asto pronzkem mo- E o

- ———

sazncho plechu a pak se teprye
celisti lunety pritihnou.

Nékdy byvd luneta upevne- :
na na suaportu a pohybuje se :-:\\
zaroven s noZem (obyéejné hy- d
va ]”"“i nozem). Pouzito hlay- by, 83, U pindnd wa whelndk . o liend deska;
ne pri fezdni zdvitu na dlou- cavazi; [ vrtané lozisko; m koleno potrubi,
hych hridelich, kdy je nebezpe- Iiterd zarovndvime,
¢i, Ze by se hiidel uprostied prohybal. Celi-
sti nejsou pevné pritazeny na povrehu
soutasti (nechame malou vuli), aby nepo-
fkodily povreh. Tam, kde se celisti dotykaji
povrchu soucdsti, namézneme je obéas
olejem nebo vaselinou,

Pro prici z tyéi na revolverovém sou-
struhu je opieni konce zvIast dalezité,
protoze tam neni Zidny konfk s hrotem,
Nékdy se sice hrot vklidda do jednoho
otvoru revolverové hlavy, to viak je ne-
vyhodné, protoze se tim vlastné zmeéni re-
volverovy soustruh v oby¢ejny. S vihodou
se misto lunet pouziva opérnyeh kladek,
obr. 85-a. Jsou spojeny £ nozovym drzdlkem

[anl
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Obr. 84, Luneta na opfeni materidlu.

o odklopné viko o3 & éelist; pmaterial: o Cops & upinaei Sroub; z téleso lunety;
w upinaci trmen; [ loze soustruhiu.,
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a posouvaji se s nozem. Na ¢epech € jsou dva valecky A. Nuz Z je up'nut
britem kousek pred vilecky. Pramér Y je zde najednou soustruzen na X. Vsa-
nich B se valecky stavéji. Povreh je jimi nejen opirdn, ale i hlazen a leSten.

Dlouhé hiidele byvaji nékdy pokiiveny (mohou se pokiivit i pfi soustru-
. zeni) a je nutné vyrovnani. Dobre
se k tomu hodi pristroj a.’rr,ﬁoﬁ-h,
pojizdny po lozi soustruhu. Srou-
bem a stavécimi éelistmi se hridel
rychle vyrovnd oprenim na dvou
mistech vzadu a mezi nimi vpredu.

Pro seriovou vyrobu se pouziva
specidlnich upinacich pristroju;
nmozni dokonalé, rychlé a presné
upnuti stejnych dilei. Soudast se
vklida do pristroje vidy stejne (na
doraz) a pritahne sroubem. Tim je
hned ve spravné poloze pro obra-
héni. K takové seriové praci stadéi
casto i zaudeny pomocny délnik,
oLy L e ] . protoze opakuje tyz akon castona
Obr, 85. Soucdst podeprena lunctow na konei. Lo Siken tistoioh Just. Soustind
nik (serizovac) mu
pouze serizuje a
upravuje nastroje
a upina pristroj na
soustruh “pri nové
vvrobé.

Elektromagnetie-
ké upinani. Pred-
meét se poloZi na
elektromagnetic-
kou upinaci desku
a vystredi na pr.
hrotem koniku. Za-
pneme proud, des-
ka se zmagnetuje
a silne drzi. Povy-
pnuti proudu se sou¢dst muze sejmoutia musise odmagnetovat na m-‘l;i?ét]}i(*-h
piistrojich (opet elektrickym proudem). Vyhodné pro soustruzeni mensich
“dsti (rvehle se upind). Na obr. 86 je elektromagnetickd upinaci deska; na-
Sronbuje se na vieteno jako sklid¢idlo.

Obr, 83-a. Opérnd kladly.

15. Metricka a paleova soustava mér.

V Evropé byl zvolen r. 1875 za zdklad k méteni délek 1 metr; byla zave-
dena metricka soustava mer, V Anglii, USA a jinych stitech je zavedena
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palecovi soustava: I palec, znateny 1 in (od ndzvu inch, ¢ti iné = palec)
nebo 1" ma presne 25400 mm, tedy priblizne 2.5 em a 4 palee jsou 10 em.
Rozméry zavitu a trubek byvaji 1 u nas nékdy udavany v paleich.

| m — 100 em = 1000 mm; 1 mm — 1000 g (mikronu). Je tedy 1 mikron
tisicina mm, ¢ili 1/;,, mm je 10 mikronu.

Teplota se meri u nas ve stupnich Celsia, °C. Bod tdani ledu znacen 0° C,
bod varu vody 100°C'. Mezi obéma je 100 dilu, které pak pokracuji
dal na vyssiinizsi teplotu. V Anglii a USA se méri teplota ve stup-
nich Fahrenheita, znaceny ° F. Led taje pri 32° F, voda vie pri

Obr, 845-b. Rovnani hittdelit.

dl 30 om
lI!I ||l|l]lll]|l|[||lﬁm

Obr. 87. Listové métFitko.

212" F. Pri prepoditavani teplot nutno po-
uzivat tabulek, Teplota ve °C =5x (*F —
— 32) : 9;: na pr. 212°F pievadime na °C.
0(=5x (212 —32) : 9 =
= 5X 180 : 9= 5x 20 = 100.

Ve F byvajinékdy uddny kalici teploty,
zihaci teploty a pod. Pro presnd mereni zavedena t. zv. normdlni teplota, 20° C.
Protoze teplem se telesa roztahuji, méla by méridla pti jiné teploté patné
rozmery. V' kontrolnach byva normalni teplota peclivé udrzovana, presné
merky pak nesmime brat rukou, aby se neohrdly. Jen za téchto opatieni
muzeme spolehlive namérit tisiciny milimetru.

Priklad: Ohiatim o 1 C se ocelova éast natdahne o 0,0000115 své délky; toto
¢islo se jmenuje soucinitel teplotni roztaZnosti, znadi se x. Meérka je dlouha
100 mm a ohiala se o 10" !, Natdhla se tim o 0,0000115 . 100 . 10 = 0,0115 mm,

tedy viee nez o setinu mm, coZ je u presného mévidla neptipustné. Proto nutno
ohiati zabranit (bereme mérku pinsetou, pii normélni teploté).

Obr. 86. Eleltromagnetickd deska.
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16. MéfFeni pfi soustruzeni.

Ve strojnictvi se rozmeéry uddvaji v mm a zlomeich milimetru. U velmi
presnych soucasti jsou rozmery udany az na tisicinu mm (= 1 mikron, 1 )
presné. Rozmer 42,00 je presny na setinu mm (znadi to dveé nuly za desetinou
¢arkou). Aby souddst mela Zadané rozmery, musime ji mérit s pozadovanou
presnosti. Cim je souddst presnéjsi, tim opatrnéji ji musime obrabét a vice-
krate merit; je tedy presnost drahi. Proto délame presné jen ty ¢dsti, u kte-
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Obr. 89, Ctend rozméru
29 5w i noni.,

rych je to nutné. Dnes se
v dilndch pripisuje poza-
dovand presnost k roz-
15 I mérum bud élselné (na
Obr. 88. Posurné méfitko. o ostii; p déleni v paleich;  pr. + 0,02 mm, ¢ti plus
m déleni v mnm; A hloubkomér; n noninus; § Sroubek  minus dveé setinvy mm.

k zajpsténi. ,

prumer muze byt o 0,02
mm vétsi nebo mendi), nebo pomoci znacek

v licovacl soustavy (na pr.znacka HS za pra-
merem  diry), dostane-li délnik k meéreni
kalibry. Na hrubsi povrch pouzijeme hrub-

(== Sich méfidel. Hrubé povrehy nesmime meé-
rit drahymi a jemmnymi meridly, kterd se
tim ni¢i. Plocha musi byti pred mérenim
cistd, aby nedoslo k chybé. Nikdy nemeérime

0 p pohybujicise soudist, nebot bychom odieli

meridlo. Mérena soucéast nesmi byti zahra-

Obr. 90—31. Hmatadla. O obkro-  ta, protoZe by pfi méfeni vznikla chyba.

éné; D dl:t.]mi:fi-; § stavéet] To ma vyznam teprve pii presném méteni

i na setiny a tisiciny mm.

a) Listové mdéritko a posuvné méritko.

Nejjednodudsi meridlo je ocelové listové méritho, obr. 87. Pouziva se k hru-
bému méreni délek s presnosti asi 0,5 mm. Byva z ocelového pasku.

Nejrozsireneéjsim dilenskym meéridlem je posuené méFitho, obr. §8. Posuvna

Celist ma stupnici, zvanou nonius; je na ni vzddlenost 9 mm rozdélena na

10 dilku; kazdy dilek je tedy o 0,1 mm kratsi nez 1 mm. Tim muzeme mérit

i desetiny mm. U prvé ¢arky nonia ¢teme (vlievo od éirky) celé mm; k tomu

piidame tolik desetin mm, kolikaty dilek nonia se kryje s libovolnou ¢irkou

milimetrového deleni meritka. Na obr. 8% je naznaden rozmeér 22,3 mm.
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Konce celisti pro meéreni dutin byvaji presné 5 mm &iroké, takse k rozméru
ktery precteme na stupnici priddme 2 x 5 — 10 mm. Ostif na fl"t*]ist-ue];
stlouzi k meéreni jadra (malého praméru) grovbi. Casto bvvd v méiftku
npraven hloubkomér, kterym mé-
rime hloubku otvoru se dnem, nebo
hloubku zdpichu a p. Méiitko je do-
bré, dokad mezi sevienymi ¢elistmi
Jnesviti Stérbina® Presnost méiitka

7zl | Y

| |
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A\
NN

by

Obr. 92, Nastaven! hmatadla.

Obr. 93, MéFeni otvoru hmatadlem.

Obr. 95, Clent rozméru
R neiliromelru,
o objimla.

Obr. 96. Méfeni mikrometrem.

obcas prezkousime na kalibru. Na méritko musime byti opatrni; neneché-
vame je vilet mezi ostatnimi ndstroji. Méritko pokldddme na dievénou pod-
lozku, nebo uklidime do pouzdra. Nékters méiitka jsou upravena tak, Ze
lze na nich odeitat 0,05 1 0.02 mm. Pro velmi presnou prici se viak nehodi
Posuvnym métitkem méiime takové souddsti, které nemusi byti naproste
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presné, hlavné takové, které se budou ddle opracovdvat, t. j. brousit nebo
soustruzit na ¢isto. Je vhodné na meéreni pruméru i délek.

b) Hmatadla. Diive se ¢asto pouzivalo k prendSeni rozmérn i k méreni
hmatadel. Otvory se mérily dutinovym hmatadlem, obr. 90: povrch nebo
delni plochy obkrotnym hmatadlem, obr. 91. Na tycoveém méritku se naridil
(odméiil) piedepsany rozmér a obribend souddst se pak hmatadlem meétila.

Na obr. 92 je nastaveni hmatadla na spravny rozmer posuv nym meritkem.
Pii mérent musi hmatadlo stat rovné, jinak by vznikla chyba, obr. 93

ﬁ

Obr, 97, Milrometrickj odpich.

30205
DOBRE JEDNOU
ﬂ.uﬁ{}u _'ﬂ,-s- rﬂls
295 1
- 3685

Obr. 98, Vypsané tolerance.

Jesté dnes se hmatadel obcas
pouzivd; vhodna vSak jen pro
SPATNE . hrub&i praci, dosti tézko namée-
time 0,1 mm (piesné méreni je
Obr. 96-A. Jak se drt mikrometr pri méfeni  Obtizné). V nynejsl dobe json
jednow rukou. nahrazena kalibry a mericimi

sablonami.
¢) Mikrometr, Piesné soucdsti se meéri mikrometrem, obr. 94. Spolehlive
naméiime 1/,,, mm: zkuSeny délnik nameri 1 pul setiny mm. Otdcenim
objimky jednou dokola se posune Sroubek spojeny s objimkou o 1 mm.
Sikmy okraj objimky je pak rozdélen na 100 dilku, takze 1 dilek znaci
posunuti §roubu s posuvnou Celistf o 1/, mm. Kolikaty dilek objimky se
styka s ryskou na milimetrové stupnici, tolik setin milimetru se pripocte.
Na obr. 95 je naméreny rozmér 19,20 mm. Predmet, ktery merime, stoji
rovné mezi celistmi. Posuvnd Celist se pritlaéi otddenim objimky. Lepsi
mikrometry maji na konei rehtatku (ozubend spojka se zpruhou). Otacime
ji prsty. Vyloudi se tim nepiesnost, kterd by mohla vzniknout prilisnym
pritazenim. Casto byvd mikrometr upevnen ve stojanku, obr. 96. Levou
rukou drzime soudfst, pravou pritahujeme objimku. Mikrometr musime
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chranit p}:ﬁd poskozenim, nejlépe v dievéném pouzdie. Mikrometry maji
rozsah méfent jen 25 mm. tedy od 0 do 25 mm. od 25 do 50 mm, od 50 do
/o mm atd. az od 575 do 600 mm.

d) Mikrometricky odpich, obr. 97, pouzit k presnému meéieni vétdich
ol S : a2y i . . gt
otvori. Snadno namerime !y, mm. Nutno dat pozor, aby odpich stal v mé-
reném otvoru rovne, aby nenastala sikmym métenim chvba. Jeho dotvkové

plochy jsou kaleny. Rozsah méreni je 15 az 50 mm (podle velikosti),

e) Licovani a toleranece. Z latiny se dostalo do techniky slovo , norma‘
znia,mt'llr't?:-:k}' ,.podle predpisu™. Cetné vyrobky byly normoviny pro cely
svet (zdavity, kliny atd.), aby se sni- ;
zila jejich cena vyrobou ve velkém viile

a dosahlo se vymeénitelnosti. Ma to o i
veliké vyhody hlavné pri opravich ol

stroju, neni treba cekat na puvodni —e T

nahradni cdsti. Vymeénitelnost  je it

podminéna presnym meérenim. které 49 820z 49 92 //;50 . 50.039
bylo umoznéno teprve zavedenim li- g, ;5;_}3? 26l ¢5T:;*ﬂ—°:3

R el . . ' , . : : e
covani a toleranci (méreni kalibry). cili #5010 &l 4 50 Ha_‘.g'ﬂ

Mezindarodni norma ma znacku ISA.
_Hl'l}‘:rltivl‘lﬁl‘ﬂ{_llli licovaci soustavy (téz
nase CSN) a normy velkyveh
tovaren byly jejim zavedenim
zruseny. Témer cely stredo-
evropsky prumysl pracuje dnes
podle norem ISA, v zdmori ne-
byly zavedeny,

Obr, 99, Volné tofné wloseind.

Strojnickda vyroba sméruje
k vyrobé seriové (t. j. vyroba
velkého mnozstvi stejnyeh
soucasti najednou, vserii). VY- Obr. 100. Soustava jednotné diry. t vot&i tole-
robky se musi normowvati, t. j. rancediry H 8;atolerance diry; b llt'ibujl'u WEVARE
sjednotit v nékolik velikosti, ¥ volné v dife; s suvné; nnalisovat s Irf’E‘HEIIlL"III:
urcit jejich jakost a vlastnosti.
l\t:r:'m_wané soucdasti musi byti co nejpresnéjsi, aby jednotlivé dily se daly vy-
'im:mf {hl porusfenou ¢ast dame bez dodatetné tpravy novon), Toho je dosa-
zeno metenim pii seriové vyrobeé pomoct meznich kalibru a zavedenim licovdni
(toleranci).

Toleranee (dovolend tchylka) udiva, o¢ muze byt soucdst mendi nebo
vetsi nez zikladni rozmér. Na pi. éep, obr. 98, ktery ma délku 30 + 0,5 mm
muze byti dlouhy 29,5 az 30,5 mm. Hledime viak, abyehom H!—;.ﬁ'ihli:‘éilz
stiedni mite 30. Kterykoliv rozmér mezi 29.5 a7 30.5 je stejne dobry. Na
r_ihr. 99 Je cep, ktery se ma v dire volné otacet. Je-li 'prinn‘ﬁr cliry i‘lf‘t*ﬂnf_ﬁ
.ﬂﬂi mm, ¢ep musi byti o eadi mensi, Cep je do divy zalicovin s toénym ulo-
S Cep se md tocit, ale nemd se zbyteine viklat. Ze zkudenosti uréime
velikost viile. Zde postadi 0,08 mm; éep md pramér 50,00 0,08 — 49,92 mm.
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Diru ani ¢ep nevyrobime naprosto presné. Nutno pripustit rr}u,i-if v];'ml?ni
tichvlky, tolerance; u diry na pi. 0,039 mm, u ¢epu 0.1 mm, takze tep a dira
ma rozmér udany pod obr. 99, Misto ¢iselnyceh toleranci se 1{111huu pripsat za
rozmer znacky (v tomto piripadeé d 10 a H8). U nds je vydavi C{‘Hkm.‘i'j:E‘E’llHl{EL
normalisaini spolecnost; byly dohodnuty pro celou Evropu, tvori t. zv,
mezindarodni licovaci soustavu, ISA, o niz uz byla zminka.

Podle presnosti zndme zhruba pét stupnu leovani: x'c-hl1ivph*sjné, presné,
stiedni, hrubé a velmi hrubé. Ve strojnictvi staci presnost st !'t*!'l‘ijl na’mt}tm
rech, obrdabécich strojich, v jemné mechanice ‘L'U[it‘rllt;ﬁtllpl‘ﬁ presny m:!'m
i velmi presny. Ve znadee za kotou je piesnost wddna Er!-‘izf_’iu’. Hfmsfiwuu ]"w‘s
je zavedeno 16 stupiin presnosti, t. j. 16 ¢isel, od 1 do lﬁ,’{_‘im je E?H.him?“"“’
tim je vetsi presnost. Ve vieobeeném strojnictvi se ponzivd stupnu 5 az 11.

maly

d

c

velly

m ; ¥
Obr. 103, Méfeni tFmenovym
Obr. 101—102. TFmenové kalibry. kalibirem. A dobra strana prejde ].{i:i‘::‘»
d dobra strana; § Spatnd strana; ceps B f‘ipn_-ttn:{uw strana nesmi pirejit
¢ Cerveny nater; momélena soudcast. pres cep.

Obydéeiné se dela pro viechna ulozeni stejna dira g meni se _pml}n El_lni’tvni
prumér hiidele, obr. 100. Je to soustava jednotné diry, aby se HHE'?t-'!'ll'E'lv na
podétu vystruzniku na diry. Velikost vule je udana piﬁjmjnkem Za TOZMEry.
U depic je vidy malé pismenko, u dér velké pismeno. Velikost v_\.-'!'r_ﬁ;m: 1 ole-
rance je uddna ¢islici za pismenem. Smykove ulozeny cep, suvny v dire, je
bez vile, oznaden na pr. hi; lisovany ¢ep je vetsi nez dira o t. zy. ;U.fv‘ta'f{f?-';
znaden na pr. r7; v znaci nardzené nlozeni, 7 toleranci cepu (sedmy stupen
presnosti), o

Vyznam pismen a cislic zjistime v tabulkdch licovaci soustavy ISA.

Piiklad. Opravuje se stro] a do diry se ma llilr'it}":il fep o [n'un}f‘-rn :E:-J rom.
PouZijeme stiedni licovaei soustavy. Silné lisovany spoj je v ni znacen s7,
dira H8. Napise se na vykres: Dira 35 HS; cep 35 s7. .y _ 2

Délnil si vyzvedne z vydejny prislusné kalibry takto oznadené a diru a éep
jirni zméii. Jsou-li tyto kalibry v oprave (mendi dilny je vabee nemayji), vviislime
enacky, aby délnik mohl rozméry zméiit jm:lk:;{ licovaci t.‘l-]']LlIl{}: pro 1‘(};.55::|uh
praméria od 30 do 50 najdeme, Ze u divy 35 HS je tolerance 0 a + 39 mikronii;
— 0 e nemusi psat., Dostaneme tedy rozmér 35 HS 35 + 0,039, t. j. mezi
35 az 35,039 mm.

U gepu pod s7 éteme +68 a 43, Oboji piic¢itdme a mdéme rozmér: Cep
3547 — 35 F 008 Rouil me
mirami 0,025 je vyrobni toleranee, znacend islem 7 (sedmy stupen presnosti).

{ﬁ_",'n-p ma tedy rozmér 35,043 az 35,068 mm. Rozdil mezi
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Na konei této piirucky je nvedena malé ukiazka, jak vypadaji licovaci tabulky
s vykladem o hledani toleranci a pouziti, Uplné licovaci tabulky jsou velmi
obsidhlé; novmalisaéni spolecnost vydala o jejich pouZiti eelou knihu s ndzvem
Licovani (uréena pro konstruktéry)

-

f) Kalibry, V nynéjsi dobe se v pokrokovych dilndch pouzivd k presnému
meteni kalibru (zvldasté pii seriové vyrobé). Vnéj§i rozméry se moif kalibrem
rmenovym, diry a vnitini rozmery kalibrem wdleckorijm. Miry se znackami
licovaci soustavy mérime kalibry, které maji stejné znacky, jako mira na
v¥kresu. To znamend, Ze dilny musi mit veliké mnozstvi kalibru na riazné
rozmery. Jejich seznam ma konstrukéni kancelir, aby nepredpisovala roz-
mery, na které kalibry nejsou. Délnik ma pri dobré organisaci prace dostat
kalibry v bednic¢ee ziroven s materidlem, vykresem a pracovnimi listky, aby
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- Obr. 105, Viledkovy Lalibr.
d dobré; & spatni strana; ¢ derveny
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Obr. 104. Méfeni felwich ploch, Obr. 106. Vileckovy kalibr s vyménitel-

&p Spatnd strana; do dobra strana. nyme mericim krowzkem.

& froubelk; & kolik; d drzdlk.

se nemusel zdrzovat jejich hleddnim. Nejsou-li kalibry na skladé, nemé
vypisovini toleranel pismeny vyznam, protoZe soustruznik stejne musi s vy-
kresem do kanceldre, aby mu z tabulek nadli, kolik tisicin mm je pismenem
snacend tolerance,

Kalibr trmenovy. Vnéjsi rozméry se meéif kalibrem trmenovym, obr. 101
a 102, Kalibr ma dvé méricd strany. Dobrd strana zajde na cep vlastni vahou
bez nasili (souddst na soustruhu niusi byti v klidu, dobre odisténa a neza-
hivita). Spatnd strana na éep nejde, nebo jen trochu zachyti a dile nejde.
Pak je rozmér dobry. Spatnd strana byvd znacena cervenym niatérem,
Mérici plochy kalibru jsou zakaleny, aby se neodrely. Na obr. 103 je meéreni
povrehu a na obr. 104 je méreni &elni plochy (tloustky) timenovym kalibrem.,

Kalibr vileckovy. Diry méiime kalibrem valeckovym, obr. 105, ktery m4
rovinez dveé mévici strany. Dobrd strana zajde vlastni vahou kalibru do diry
(soudast je v klidu, dira musi byt ¢istd a souddst nesmi byti zahidta); Spatna

b o BoustenZndel vi 4!]



strana nezajde do diry, nebo jen zachyti a ddle nejde. Spatnd strana je
oznadena Gervenou barvou. Kalibry jsou kaleny a presné brouseny. Nesméji
e tlacit do otvoru nasilim (aby se neodiely). Dobré je potiit kalibr pri me-
feni trochu olejem. Méfeni, t. j. zasunuti dolni strany kalibru do diry, pro-
vadime & citem. Na obr. 106 je kalibr upraven tak, Ze se vymenuji meéiici
krouzky na drzaku. Krouzky jsou kaleny a brouseny. Jsou drzeny sroubkem
a proti otofeni pojidtény kolickem. Na obr. 106 je kalibr na méreni velkyeh
otvort. Jiny kalibr na velké otvory je na obr. 107. V drziku jsou sroubky
drzeny kalené a piesné broufené tydéky, které maji presnou délku podle
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Obr. 107. Vilefkovyj kalibr. $ Sroubek;  Obr. 108—109. Méreni diry valeckovijm
d dobrd strana; z Spatna strana; kalibrem. D) dobra strana zajde;
¢ Cerveny natér; o dridk. & Spatna strana nesmi do diry zajit,
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Obr. 110. Kalibr na kuzelovow plochu k. Obr. 111. Kalibr na kuzelovy otvor.
Povrch p vroubkovan. Povreh b brousen.

+

yadancho rozméru. Konee tyéek jsou zaobleny. Na obr. 109 je méteni vilec-
kovym kalibrem.

KuZelové kalibry. Pri seriové vyrobé se k méfeni kuzelovych ploch casto
pouzivéd kuzelovych kalibri. Vnéjsi kuzelové plochy se méri kalibrem podle
obr. 110. Je to krouzek, jehoz kuZelovy otvor je presné brousen. Vnitrni
kuzele méiime kalibrem podle obr. 111. Kalibry jsou kaleny a piesné
brouseny. Aby byl soustruzeny kuzel dobry, musi kalibr dobie sedét, t. I
nesmi se viklat., KuZel, ktery méiime, musi byti hladky a cisty. Soucdst
nesmi byti zahtdtd, aby nevznikla pri méreni chyba. Abychom poznali, zda
kalibr sedi po eelé délce kuZele, oznadime kuZelovou plochu (pii soustruZeni
vnéjitho kuzele), nebo kalibr (soustruzime vnitni kuZel) inkoustovou tuzkou
(¢dru) nebo modrou barvou (jen slabd vrstva). Kalibr nasadime a pooto¢ime
jim. Tam, kde je ¢dra rozmazand, jsou na kuZeli hrbolky. Aby byl kuzel
piesny, musi kalibr po celé délee kuzele znadit stejné. Na kalibr pri tom
netlac¢ime.

1/}

o) Koncové mérky, zvané podle vynilezee Johansonovy (Johansonky)
jsou ve strojnictvi nejpresnéjsim meridlem. Jsou to kalené a brougend
(lapované) desticky, malého prurezu, ruzné silné, presné na desetitisicinu
mm i vice. Da se z nich slozit libovolny rozmer. Na obr. 112 je pouzito kon-
covych mérck ve vhodném drziku k mefeni povrchu, otvora i délek. Pri-
slugny rozmer je slozen z koncovyeh mérek a meéricich celisti, Mérime po-
dobné jako hmatadlem, ale presnéji (na '/, mm).

h) Mérky. V malveh dilndeh se casto pouziva misto kalibru k mereni merky
z plechu podle obr. 113, Jeji vyroba je pomeérné snadnd. Byva z ocelového
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Obr. 112, Nastaveni rozmdéru z oncoviych Obr. 113, Pomocnd tolerandni
mérek k. weertdlo,
¢ mériced celistl; d drzals; supinacisroub. e soucast; & Spatna, o dobra strana.

Obr., 114. Sablony. Obyr. 115, Soustruzent b vietenu,

¢ vieteno: & konik: n ntz.

plechu, 3—8 mm, kalena 1 brousena. Spodni celist je prodlonZena, aby se
usnadnilo zasunuti meren tho predmeétn,

i) Sablony, obr, 114, se pouzivia hlavne pro mereni nepravidelnyeh tvari
zaobleni, ruznyeh zipichu a p. Byva z ocelového plechu a obytejne se ani
nemusi kalit, Jeji viroba je ¢asto znacne obtiznad (zvlasté ma-li nepravidelny
tvar). Pii méreni Sablonou musi soustruzeny tvar presne souhlasit s tvarem
Sablony (mesmi nikde svitit). Sablona musi byt na soudist poloZena rovné
(clo ORY soncasti).

17. Soustruzeni valeovyeh ploeh (podélné).

Pii soustruzeni rozeznaviame hrobovani a soustruzeni na ¢isto ¢ili hlazent.
Nuz upnuty v suportu se posunuje do Fezu rufné nebo strojné, nejéasteéji
smérem od honika ke vietenu, obr. 115, Smérem od vretena ke koniku se
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soustruzi jen ziidka, obr. 116 (levym nozem). Hrubovini je z nejlejhéich
praci na soustruhu: je to prace méne presna (nezilezi celkem na desetinach
mm) a muze Ji vvkonavati pomoeny délnik. Soucasti, které se budou kalit,
soustruzime tak, abychom se vyhnuli ostrym rohum, obr. 117, Prechody
mezi jednotlivemi promery délime zaobleny a Bladlé, protoze pri kaleni
sontast v oostrém rohu snadno praska, Ostré hrany. které soustruzenim

e
H-“AF
Obr. 117, Zaoblewé horany .

O, 116, Nowstruzend od vitetena v,
k konik; n levy nuz.

& Bo

Criap. 118, Srazewl foran,
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- Obr. 119, Podélné soustruzent,
wiateridl wupnut ve hrotech,

Obr. 120. Soustruzent stranovgm  VZMiKaji, odstranime nozem, obr. 118, nebo
nofem. ma-li byt hrana ostra, pak jen odstranime

jehlu pilnikem nebo Skrabikem (v dire).

a) Hrubovéni. Pri hrubovani volime vétsi hloubku zdberu a vétsi posuv.
Pouzijeme hrubovacich nozu. Nejcasteji se pouziva pravého uberaku, ktery
reze od koniku ke vietenu az k mistu upnuti, obr. 119, Kritké plochy se
casto hrubuji jen ruénim posuvem, otdcenim klicky suportu. Na delsi plochy
zapneme strojni posuv, Hrubovanim si pripravime soucdst ke konecénému
opracovani (brouseni nebo hlazeni). U souddsti, kterd se bude brousit, ne-
chdame povrch jen od noze, pramér o 0.2 az 0.4 mm vetsi nez je spravny
rozmer, Budeme-li souddst soustruzit na ¢isto, nechdme rozmeéry asi o 0.5 az
I mm vétsi. Pri hrubovani souddsti, u nichz druhy konee neni opien hrotem
(jsou upnuty jen ve skli¢idle nebo na lieni desce) nesmime volit prilis velkou
trisku, protoze by se soucist mohla uvolnit a zvednout nad nuz (oby¢ejne
se poskodi ostii noze). Je-li soucdst upnuta mezi hroty, musi dobie sedét
v hrotech protoze uprostred délky ma snahu se ohnout (je-Ii v hrotech volna,

snadno se ohne). Pri hrubovini se sonddst znatné zahiivd; proto je tieba
hrot v konfku dobre chladit (maZe se vaselinou nebo lojem). Pri hrubovani
dlouhych a slabych souddsti volime radéji mensi zdbér, aby se souddst ne-
ohnula a nevyletéla z hroti. Souédst byva uprostred o néeo silnéjdi nes
v krajich (uhybd se),a proto posledni tiisku volime malou, abvechom tuto
chybu odstranili. Nékdy byva pouzit .
k soustruzeni povrchu stranovy nuz,

Obr. 122, Ubdrdalk se zvednutym nosem-

Obr. 125126, Ostrij a vyhnuti hladilk.

nhi_l". 120 (zv1aste tam, kde md byt v prechodu ostra hrana, viz té7 obr. 26-4 J
Nuz se viak vice zahiivi, proto je Iépe pouzit nejprve pravého ubérdku
a potom roh dokondit stranovym nozem. Na obr. 121 je soustruzeni ctyr-
hranu stranovym noZem. Na obr. 122 je hrubovani ubérdkem se zvednutvm
nosem (pouzivd se hojné v Americe, viz Taylorav nuz, obr. 13). Na obr, 193
Je hrubovani povrchu rovnym ubérdkem. Na obr. 124 je hrubovani stellito-
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vym nozent, ktery je upnut v drzaku. Pri hrubovani se nuz znacne zahrivi:
nezhyva pak ¢asto nez volba mensi rychlosti a chlazeni noZe.

L) Hlazeni (soustruZeni na &isto). Pii hlazeni hyva soucdst obycejné jiz
piedem ohrubovina, takze mame jen nckolik desetin mm na brani. Jen
malé souédsti soustruzime pifmo hladicim nozem (kde neni prilis na branf),
Pii hlazeni volime jen malon tifsku, pti malém posuvu. Ryehlost byvd asi
I.5krat vetsi nez pri hruboviani. Souddsti, které soustruzime na ¢isto, musi
mit povreeh hladky. Nuz viak zanechdava na povrehu malé ryhy, a proto ne-
chame rozmery o 0,03 az 0,05 mm vetdl. Na spravny rozmér pak souddst

Obr, 127. Siroky hladik.

by, 125, Podétié sonstruzeni hladicim

R T

Obr. 128, Souddst, kterd se e vyrobiti,

opilujeme jemnym pilnikem a vylestime
smirkovym plitnem. Hlazeni na sou-
strubhu byva ¢asto nahrazeno brouse-
nim. které je daleko ryvehlejsi. Na obr.
125126 je soustruzeni hladkym a vy-
hnutym  hladikem, Nejéasteji pouzit
hladik ostry (jeho ostid je mirné zaoble-  p. 120 Hlazeni. Fkoniks e nis
no). Na ebr. 127 je soustruzeni Sirokym  u znacky r se nula kryje s ryskou.
hladikem, u kterého volime vétsi posuy

nei n osteého hladiku, Viz téz obr. 26 A-B. Na obr. 128 je soustruzeni
ostrym hladikem. Souddst je upnuta mezi hroty. Prisoustruzeni vetsiho poctu
stejnyeh souddsti, obr, 129, na ¢isto, ohrubujeme je tak. abychom meli pro
hladici nuz na povrechu asi 0.5 mm na brani, na ¢elnich plochéch asi 0,2 mm.
Hlazeni pak provedeme jednon tiiskou a nechame asi 0,05 mm na pilnik,
Abvehom kazdou soucdist nemusili meérit, nastavime na pricném a podélném
suportu stupnice. Pri zdbéru tifsky se na pi. 0 na stupnici kryje s ryskou
na suportu, obr. 130. Nuz pak ma stale stejny zdaher a soutdsti jsou stejné
(rozdil pouze asi 0.01 az 0.02 mm). Timto se oviem muzeme Fiditi jen na
dobrém, spolehlivém soustruhu. Jinak je nutno kazdou souddst merit. Na
presném soustruhu jen obéas prekontrolujeme, zda jsou rozméry dobré.
Casem se nuz trochu odie, soucast je silnejéi, a proto musime znovu nastaviti
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Obr. 131. Méfeni povrehwu posuvnym mirithen:.

Obr. 132. Méreni mikrometrem.
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1. 2.

Obr. 135. Osa vietene nend kol
k prifnému suportu.

Obr. 133. Méfent povrehu kalibirem.
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Obr. 134. Osa vietene musi byt kolme |
ke prifnému suportu.

Obr, 136, Nz stal nad wnebo pod
stiedem pfi Celwim soustruZent.,
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stupnice. Je-li ohrubovand souédst silnéjsi. soustruzime ji na ¢isto na dve
trisky. Pryvni volime veétsi, deuhon tiiskou (0.1 az 0.2 mm) osoustrt ‘me
na zadanou miru.

¢) MéFeni valeovyeh ploch pii podélném soustruzeni. Pri hrubovani slouzi
k méreni nejéastéji posuvné méritko, obr. 88, 131. Presné soucdsti méitme
mikrometrem, obr. 132. Na obr. 133 je méteni povrehu timenovym kalibrem.
Mérena soucdst je vady v klidu,
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Obr. 137. Soustruzent celnd.

Obr. 135, Nowustruzens delni.
i nesedi: b doseda, p podlozla,

dobre spalné Jobre
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Obr, 139, Soustruzeni na fele; p podlozka,

Obr, 140, Hrot sedi v buzelové deisti, Obe, 141, Hrot nesedi o Luzel diilla.,

I8. Soustruzeni rovinnyeh ploeh (pFiéné. éelni).

Pri ¢elnim soustruZeni je nutno, aby osa vretena byla presneé kolmo k ose
pricného suportu, obr. 134, jinak by osoustruzend plocha nebyla rovni,
obr. 135. Nuz musi byti nastaven piesné do stiedu soudisti, jinak zanechdva
ve stredu materidlu maly vystupek., obr, 136. Malé éelni plochy soustruzime
rucne otacenim klicky pricného suportu. Na velké plochy zapneme strojni
posuv. Pouzivime stejnych nozu, jako na soustruzeni podélné. Pri soustru-
zeni ¢elni plochy dbdme, aby soudist byla pokud mozno vidy zadni stranou
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oprena, obr. 137; 1épe drzi. Casto souddst podkliddme vhodnou podlozkou
(musi byt viude presne stejnd silnd) podle obr. 138 a obr. 139, aby souddst
presahovala pres Celisti. Deldi kusy opfeme na konei lunetou, nebo nékdy
také na pul rozbrougenym hrotem podle obr. 140. Nozem (nejcaste)i stra-
novym) se pak snadno dostaneme az k ose. Je viak nutno, aby hrot sedél

p 5 4 v kuZelové ¢dsti navrtaného_dal-
ku, obr. 140, Jakmile dulek zba-
vime kuzelové asti, hrot nesedi,

7
ﬂ/ﬂ;}jf% soucast je volna v hrotu a snadno
/.-
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Obr, 142, Celyi soustruieni na doraz. p pii-
ruba; s sklicidlo; # trn se zavitem (doraz);  Obr. 143, Doraz d wpraveny na losi 1;
mmatice; a pouzdro pro trn t; b souddst. & &roub.

se ohne, obr. 141, Pii éelnim soustruZeni (zvldste pii vetdi tifsce) je nutno
pojistit sané, aby se nepohybovaly. Nz totiz méd snahu se uhnout. Zabira-
me-h vetsi tiisku, nent plocha presné rovnd; proto posledni zébér volime jen
maly, abychom chybu odstranili. Na posledni malou tiisku ¢asto pouzivdme
hladiciho noze. Pri soustrazeni jednotli-
vyeh kust nutno kazdy mérit. Soustruzi-
me-li vétsi pocet stejnyeh kusa, upravime
vhodny doraz. Na obr. 142 je doraz upraven
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Obr. 144, Soustruzend na fele pri

velkdm podtu stejnijeh kusih. Prod. Obr. 145. Celni soustruzend slabijeh souddsti,
met i sedi na plose sklicidla, p pouzdro; s soudast,

fr

v kuzeli vietena, Voduting vietena je pouzdro. které ma ve stiedn otvor se
zivitem, do néhoz je zadroubovian ten, tvorici doraz. Proti otodent je pojisten
matici. Trn se vySroubuje nebo zagroubuje podle potiehy. Sané jsou pevne
pojistény proti posunuti. Zabirdme posouvanim podéiného suportu na stile
stejné ¢islo na stupnici (na pi. aby se nula kryla s ¢drkou na suportu).
Délka soucdsti je stejnd, obéas néktery kus preméiime. Nebo se upravi



vhodny¥ doraz na lozi soustruhu, obr. 143, a pak pohybujeme,do_zibérn
sanémi (suportem se nehybd). Dorazy mohou hyti ruzné usporadany  Vétsi
kusy dordzime na ¢elni plochu sklic¢idla, obr. [44. Slabé (tizk¢) “soudasti
(podlozky a p.) prisoustruzeni na cele
upindme pouzdrem podle obr. 145
(ve sklicidle by se Spatné upinala a
pomackala). Pouzdro je na jedné
strané po délee roziiznuto pilkou,

Obr, 147, Soustruzent na celni ploge.
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Obr.B145. Méfent pii celndm soustruZend.

Obr. 146. Celni soustruzent. monerena =ouncast: b konik.

Soucdst je jiz na  po-
vrehu osoustruzena na
¢isto. Napichame sirsiasi
00.2az 0.5 mm. Upneme
pouzidrem do sklicidla a
osoustruzime na zadny
rozmér. Na obr. 146 je
souddst] upnuta ‘ve skli-
cidle Na obr. f-fjr”‘-jq-'ﬁml-
struzeni na celni plose
odlitku, ktery je upnut
na lieni desce.

Méfeni pii éelnim sou-
struzeni. Ve vieobeeném
strojnictvi obyéejné postaci meéteni posuvnym meritkem, obr. 148, Na
presné zméfeni pouZijeme mikrometru, obr. 149. Pri seriové vyrobe oby-
¢ejné merime kalibrem, obr. 150,

Obr. 149, Méfeni pri celnim souStruzZent.
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19, Vretani na soustrubu.

Pii vrtani na soustruhu byvid obycéejné predmet upnut a otdci se; vrtdk se
netodi, jen se posunuje do materidlu. Vrtak musi byti dobie nabrousen, aby
nedélal piilis velky otvor. Nutno viak po¢itat s tim, Ze i spravné nabrouseny
vridak deld otvor o néco votsi (proto radéji napred vyzkousime). Na obr. 151
a 152 je zndzornéno dobré a patné nabrouseni vrtdku. Na obr. 153 jsou vrtd-
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Obr. 151. Spicka vrtdku.”

A C
Obyr. 1560, Méveni celni plochy kalibren, - i
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Obr. 153, Uhly $pice pro riczné hmoty.

Obr. 152, Ostit vridfu.’ A hlinik: B oecel, Litina; C tvrda guma.,

ky pro razné hmoty. Voli-
me: Na ocel a litinu 1dhel
spice 116" az 118°, droubo-
viee pod 30° Na hlinik ahel
dpice 1309 hustd sroubovice
(malé stoupani). Na mosaz,
hronz tihel Spice 1307, tahlai
Sroubovice. Na tvrdou gu-
mu, umelé hmoty ahel Spice
60°, tahld Sroubovice. Mensi Obr. 154, Vretand malych dér na soustruhu.
vrtakyv upiname do upinaci- v vrtalk; s skligidlo.

ho pouzdra (sklicidla), které

je vsazeno do pinoly koniku, eobr. 1545, Vetsi otvory vrtame postupne
nekolika vrtiky., Velky vrtik drzi v pinole kuZelem, tienim, obr. 156
casto byvd proti otdceni pojistén srdcem, které je opreno o suport,
obr. 157, Souddst musi byt predem ve stiedu navrtina, nebo noZem vysou-
struzen maly dulek, aby byl vrtak dobie uveden. Vyvrtany otvor neni
presné rovny a cisty., Pii vetani delSich otvora obéas vyjedeme, vridk ocis-
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time a namazeme, Vrtak trochu uhyba ze stredu a otvor hazi (hlavne dlouhé,
izké diry), zvlaste tlacime-li vrtdk do materidlu velkou silou nebo je-li tupy.
Malé otvory vrtime vetsi rychlosti. Nékdy vrtdme deldf diry s obou stran.
Na obr. 158 je vridni otvoru v lisovacim razniku. Stied otvoru je presné
naznacen s oboustran.
Vrtak je upnut ve
sklicidle a musi dobre
hézet. Raznik je opt n
hrotem koniku a tl.-
cen proti vrtaku otd-
cenim  klicky, Casto
vviizdime, odistime a
namazeme vriak,
Aby se vrtiak neuhy-
bal, tlacime raznik

Obr. 156. Vitdnd vétdieh dér na

soustruhu, k kuzel vretaka. Obr. 157. Vetdanid na soustrahu. s ardee.

proti vrtaku jen mirnou
silow. Vyvrtame asi do po-

[ loviny razniku a vrtdani
=N [ dokonc¢ime stejnym po-
—— stupem & druhé strany.

Otvor radeéji predvrtame
mensim vrtakem (asio 0.2
mm). Pri zacitku vrtani
upneme  vrtak tak, aby
jen mald ¢dst byla vysu-
nuta a pak teprve vysune-
me vrtak podle potieby
(mdlo vysunuty vrtik se
neohyhi). Raznik drzime v levé ruce a pomalu jim otdéime proti sméru
otaceni vrtaku (aby byla dira rovnd). Velmi malé dirky se vrtaji dosti
obtizne. Je tieba velké opatrnosti, abychom vrtik nezlomili: délnik musi
mit v ruce cit. Malické dirky o praméru 0,4 az 0.2 mm, byly vrtdny podle

Obr. 158, Vretdand raznilu na sowstria.
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obr. 159. Soutist je upnuta ve skli¢idle a otdéi se velkou ryehlosti, Vretdeck
je upnut v malém upinacim pouzdie, které drzime jen v ruce. Spitkon na-
vrtdvakn nebo nozem naznacime ve stiedu souddsti maly dilek. Rukou tla-
‘ime pouzdro s vrtikem do materidlu. V ruce mame votdi cit, vrtd se lépe,
nez kdyby bylo pouzdro tlateno konikem. Vrtddéek je oviem drzen v roving
= 0s0u souddsti a z pouzdra vy-
sunut co nejméne, aby se tolik
neohybal. Casto vvjizdime a
vrtacek ocistime. Mazeme pe-
trolejem.

Bude-li se otvor po vyvrtani
procistovat vystruznikem, vr-
tame diru o 0,1 az 0,3 mm men-
si. Otvor, ktery budeme sou-
struzit nozem, vyvrtame asi
o I mm mendi (malé otvory, Obr 159, Vietind velmi maljeh direk. v vrtadek,

(i /
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Obr. 160. Upnuti vridku ve skli¢idle s. Obr., 161, Vitdk nea Litinu.
d doraz. h hibet; r srazeny hrot.,

Obr, 162, Vylldazent divy Skrabedkem &, Obr. 163, Viitini soustruzendt.

kdyz dira dobte bézi, stacdi vyvrtat mensi jen o nékolik desetin mm). Na
kratkou diruvezmeme starsi (kritky) vrtdk; nové vrtiky nechdime na dlouhé
diry. Vrtak upindme do skli¢idla (upinaciho pouzdra) tak, aby dosedl az na
dno vybrini podle obr. 160. Jinak by se pii vrtani zatlacoval ddle a tim se
poskodi sklic¢idlo i ndsada vrtdku. Pii vrtani liting obrousime roh vrtdku do
zaobleného prechodu, obr. 161. Zvysi se tim jeho trvanlivost.

Trenim se vrtik zahtivd; proto se musi chladit a mazat. Nejeastéji se maze
vrtacim olejem, ktery vznikne rozpudténim mydla v minerdlnim oleji za

61




piidavku lihu a jinych litek, Fedéno viaznou vodou v tidkou, bélavon emulsi
Oby¢ejné je pii fedéni asi 15 az 20krdt vice vody nez oleje.
Litinu vrtame oby¢ejné za sucha, nebo se trisky odfukuji stlacenym
vzduchem,
20. Soustruzeni otvori.

Na odlitku (jak prichdzi ze slévirny), na vykovku jsou otvory hrubé a ne-
rovné. Také otvory vyvrtané vrtikem nejsou rovné a cisté. Musi se proto
nékdy soustruzit. Otvor vidy nejprve vyhrubujeme (zvliste u odlitku a vy-
kovki) a pak dosoustruzim na Zd-
dany rozmeér. Soustruzime-li na ¢isto,
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soustruzent.,
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Obr. 164, Soustruzent enitine
Celnt plochy.

[ "

=

Obr, 167, Tri t L prosoustruzentd oteoru,
Obr, 166, Zapichovdnt. i Nz,
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nechame otvor mendi o 0,02 az 0,05 mm na vyhlazeni a vylesténi. Povreh
viak musi byt uz od noze hladky. Zaskrabdvani otvoru tiihrannym Skra-
hikem, obr, 162, se vvhybame, protoze rovnou dirn snadno pokazime. Vidy
se snazime po vysoustruzeni otvoru (nechiame asi o 0.1 mm mensi) povrehy
vyhladit na spravny rozmeér vystruznikem. Bude-li se otvor brousit, nechime
jej o 0,1 az 0.3 mm mendi nez je spravny rozmer. Nuz musi do otvoru lehee
vejit (nesmi dift). Pri vétsim zdbéru se nuz trochu nhyba, proto volime
posledni tifskn malou. Pii soustruzeni dlouhych, malyeh otvorn, kdy nuz
je slaby, se nuz snadno uhybd a chvéje. Musime proto volit maly zdbér. Na
obr. 163 je vvhnuté ostii noze k prosoustruzeni otvorn. Viz téz obr. 26-C,
Na obr. 164 je zndzornéno soustruzeni vnitimi celni plochy. Nuz musi byt
presné ve stredu soucdsti. Na obr. 165 je hrubovaci nuz. Na obr. 166 je za-
pichnuti drazky v otvorn,

Dlouhé diry soustruzime vrtaci tyci. Uletii se tim drahé rychlorezné oceli
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(nuz by musel byti dlouhy). Z rychlorezné oceli je pouze maly nuz, tyé je
z obyéeiné oceli, Tye s nozem musi lehee projit soustruzenym otvorem, ale
ma byti pokud mozno nejzilnejsi, aby se pri prici nechvéla (musi byti celd
vvsunuta ze suportu). Zabirime jen mensi trisky a posledni tiisku projedeme
radéji na stejny zaber dvakrat, aby otvor byl rovny. Na obr. 167 je trn
kk prosoustruzeni otvoru, Na obr. 168 jsou vriaci tycée na vnitini soustruzeni.
Nuz je drzen Sroubkem nebo klinem. Viz téz obr. 30,

Velmi casto (zvIligte v mengich dilnach) sertdvdime na lieni desce ndstroge

#

pro lisovdni. Na obr. 169-4 je od nastrojare pripraveny nastroj. Do horni
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Obr. 168, Soustruzeni otvora vriaci tyci. n nnz; & sroubek; d tye,
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desky (vedent) se maji nalisovat pouzdra, obr. 169-B, do spodni desky (odpa-
dové, zikladni) vodici koliky, obr. 169-C'. Oba ctvory pro kolik a pouzdro
soustruzime nejlépe zaroven. Horni desku podklidame (abychom lépe prosli
nozem pri prosoustruzeni) brousenymi podlozkami, které jsoun presné stejné
vysoké, Nastroj upneme podle obr. 169-D upinacimi srouby. Horni deska
musi byt v misté upnuti podlozena zminénou podlozkou, aby se upnutim
neprohnula. Nistroj ndlezité vyvazime protizavazim (kus olova a p.). Otvory
predvrtame vrtikem asi o 1 mm men&i nez jsou spravné rozméry a pak vy-
soustruzime oba otvory najednou. Otvor pro pouzdro nechdme o 0,03 mm
mensi nez je prumer pouzdra (pro nalisovini), otvor pro kolik udélime tak,
aby kolik predni ¢dsti (ktera chodi v pouzdie) lehee prosel, ale neviklal.
Druhy konee koliku, ktery bude nalisovan, je asi o 0,05 mm vetsi. Nastroj
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pak sejmeme, nalisujeme kolik a pouzdro do prislusnych otvora. Nekdy se
pouzdro nalisovinim trochu stihne a kolik musime o otvoru zabrousit
smirkovym praskem, aby lehee chodil, Pak nastroj slozime a upneme stej-
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OQbr. 169, Sertdwind lisovacl raznice. A nastroj, pripraveny k upnuti (b kolik:

v vedeni; p brousend podlozka; ¢ zakladni deska). 1 vodic] pouzdro s mazaed

drazkou, d. € vodici kolik: édsti K chodi v pouzdie B. 1) vrtdani (p broudend

podloZzky: § upinaci Srouby; b podlozka pod upinacim timencm: a protizavazi).
£ ndstroj, pripraveny k vetani drohé strany; ¢ pouzdro: & kolik.,

Oy, 170, Méfent otvoru fonicitadlem.

nym  zpusobem druhou strann, obr. 169-F.
Postup prace je stejny. Dobie svrtany nastroj
musi lehee chodit.

K dosazeni presné vzdalenosti vt anych der
(na 0,01 mm i vice) pouzivame stredicich
pouzder, obr. 169a. Priblizné naméiime vzdi-
lenost dér a vyrizneme v nich zdvity pro &roub-
Obr. 169a. Uprava desky pro Ky asi 6 mm, drzici presnd kalend pouzdra (',

presné roztede dér. Pouzdra nastavime naklepnutim do piesndé
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polohy podle Johansonek. Maji-li byt stiedy dér vzdilené 120,00 mm,
a pouzili jsme pouzder pruméru 20,000 mm, musi mezi pouzdra bez vile,
suvne zajit koneové mérky, sestavené ve sloupek 120 — 20 — 100,000 mm.
Po presném rozméieni Sroubky pouzder C dotdhneme a jesté jednou kon-
trolujeme rozte¢. Pak podle obr. vrtanou desku d upneme na lieni desku a,
aby jedno pouzdro ¢ bylo asi v ose, a presné jeho polohu vystiedime hodin-
kami 6. Potom Sroubek s ponzdrem sejmeme a nofem vitime prvou diru
(ne vrtakem, ujizdeél by podle zavita).

Obr, 174. Méfend hloubky vritind.

Desku obritime, aby piislo druhé
pouzdro (' asi do osy, opét piesné vy-
stiredime jeho polohu a vrtame nozem
druhou diru. Presnym vystiedénim

Obr. 173, Méfent vrtdni kalibrem. dosahneme 1 presné roztece obou dér.
Miteniotvori, vetanych na soustru-

hu. Diive se otvory métily hmatadlem, obr, 1760, V novejsi dobé je tento zptsoh
nahrazen daleko lepsim a presnéjéim méfenim jinymi méiidly, Na obr. 171 je
meérenf otvorn posuynym méritkem, kterého se velmi éasto pouzivi pri pres-
nosti na desetiny mm. Piesné métime otvor mikrometrickym odpichem nebo
kalibrem. Na obr. 172 je méveni otvoru mikrometrickym odpichem, ktery musi
byt primétent poloZen rovné, aby nevznikla chyba. Vseriové vyrobé se pouziva
k méreni kalibri, obr. 173. Naobr. 174 je méteni hloubky otvoru hloubkomérem.
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21. VystruZeni otvori na soustruhu.

Aby byla vyvrtand dira hladkd, je tieba ji vystruzit vystruznikem, nej-
casteji strojnim nebo obyéejnym (ruénim). Rozpinaci vystruznik je po délee
rozriznut a kolikem se muze roztdhnout az o 0,3 mm. coz je vvhodné, Velké
otvory vystruzime vystruznikem, ktery ma vlozené noze. Na piresny rozmér
se naridi podle brousené¢ho krouzku. Pro vystruznik nechame v oceli na
brani do £ 10 mm 0.1 mm:
do & 30 mm 0.3 mm: do
270 mm 0.7 mm. Mensi

Obr. 173, Vystruzend divy noa sowstruhie, » Srouboyvy
vridk; o drzik s rukojeti; p posuv do zabéru;
movrtany material; e vyhrubnik nebo vistruznik.

Obr. 176, Vystruzend na sow-
strwhw. v vystruznik; s srdee;
m material.

= . v s . ;

: 0 X vystruzniky (obyéejné) upindme
J > ot ,__{7{ do upinactho pouzdra, nebo jsou
- — —- - upevneny v drzdaku ¢éi srdicku a
] I -u opreny hrotem koniku, obr. 1735,
L Nekdy upneme vystruznik do skli-

cidla a vystruzime podle obr. 176
(pri vetsim podtu kusi, odpadne
upindni ve sklicidle). Soucdsti pak
upiname do srdicek. Vét-
st vystruzniky drii v pi-
nole koniku trenim. Vy-
struznik musi byti pies-
ne v ose predméta, aby
byla dira rovna. Jinak je
vystruzeny otvor trochu
kuzelove otevieny, obr.
177. RovnéZz nechame-li
prilis na brani pro vy-

Obr. 177§V ystruznik nend presné ve stied
soudasti, o roziiteny otvor; b konik.

Obr. 178, Vystruzeni na soustrufiu. v vystruznik.
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struznik je otvor vétdi a otevieny. Vyvretany otvor musi bezet. Hazi-li,
nejprve nutno otvor nozem vyroviat a pak teprve vysiruZit :_’rn_nhlt_n by se
stat, ze bychom vystruznik ulomili). Nejvyhodnéjsi je upraviti vykyvne
ulozeni rg."'r:trn;?:nimh aby se sdm postavil podle diry.

Naobr, 178 je vystruznik
drzen tienim v pinole.
Naobr. 179 je vistruinik
s vloZzenymi nozi.

Na obr. 179a je priklad
postupu vyroby dutého
vystruzentho pouzdra,
Operace a prislusné na-
stroje json dsloviny 1
az 11.

Do zabéru tladime vy -
struznik mirme, 8 citem, 7
tozmer diry je zavisly
nejen na zpusobu upev

neni vvstruznikao, ale ta- | + 2 ‘ Rk

l ?
k¢ na tom, ¢im mazeme, &_______ k. | i l l_
E

Obr. 179, Viystruinik s vloZenygimi noii.

—

Pi1 mazini vrtacim ole- _J,xf’.w*"‘/a’fz’ff!///n’/‘:a']?iz/ﬁj

jem je dira mensi, nez

kdyz mazeme fepkovym e r"” g __;;:-,L T
olejem. Novy vystruznik i i o
tedy mazeme vrtacim | [
olejem, opotrebeny rep- r r .—I
kovym olejem. Ostif vy- I | - ;
struzniku nutno chranit, : , ; :
proto jej pokladame na ) ; s
drevénou podlozkn nebo

it i i b et

do trubicky z tuhého pa-
piru (lepsi).

(istota diry je zivisld
na mazani. Ocel maze-
me  repkovym olejem
nebo vetacim olejem, Li-
tinu, mosaz a bronz ma-

o

zeme repkovym olejem,
: yvatruzime za su- {

neho \}..j[i!lf’.ll'rlt 288U~ =y ) ( )

cha: u hliniku =¢ maze S B M %

petrolejem nebo terpen-

tinem. Bakelit a fibrvy- BV _'?___:;:E /B -
struZime za sucha. Elek- BEFVFrF—7——"— — 2 ( >

tron se maze 49, vodnin

roztokem fluoridu  sod- Obr. 1789, Vyroba pouzdrea,
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ného, nebo se vystruzi za sucha. Souddsti se pii vystruZeni otddeji znad-
ne pomaleji, nez pri vrtani.

VystruZeni diry délovym vrtikem. Zvlaste v mensich dilndch se k vystru-
zeni otvoru pouziva delovych vrtaku, obr. 180; vyborné nahradi normdlni
vystruznik, jeho vyroba je pomerné snadnd. Zvlasté se hodi k vystruZeni
otvoru se dnem. Jeho rezaci ¢dst je zabronsena tak, Ze ostri je asio 0,02 mm
nad osou. Predvrtany otvor nechiavame o 0.1 az 0.3 mm mendi (u malyeh

dér méne. u velkyveh viee

— o : : ;
e —F\T_-___.—) — na brani). Predvrtany
[ \ \j o : ———F otvor ma dobire beézet.,

Hazi-li, pak zustavaji

Obr. 150, Délovy vrtak.

o 2 ; /
(e, IXI. Osted délovelo vrtifew wad o
ot :.H'H"rw_’r-.w. o ostil: [ fsetka (zahiat ). Obr. 152, Vystruzend elélowfm vrtdken.
2 S
¥
I V
i
y_g -
7

-/

1.,__“1‘-‘- o

b, TSNSV ystrodend tearovijm dé-
lovgme vridlem., s sondast, vedend
Obr. 183, Tearoey délovy vrtik. Otvor @ hézi v kalendm ponzdie p; & sroubelk,
presne s tvarem; cep ¢ vede vrtak sonddsti, drzict vetak o,

v otvorun nedista mista (od vrtiku), protoze délovy vrtdk se snazi dirn
vyrovnat. Proto otvor vyrovndame nejprve nozem, nebo nechame vice
na brani (neni-li jiné moznosti), nebo pouzijeme diive jesté jednoho men-
siho délového vrtaku, aby diru édstecné vyrovnal, Na obr. 181 je znazor-
neno ostii délového vrtiku nad a pod stiedem. V obojim pripadé vrtak
Spatné bere a deld necistou diru. Délovy vrtdk upindme do upinaciho pouzd-
ra, nebo byva opien hrotem koniku a proti otdéeni pojistén srdickem, které
drzime bud v ruce, nebo je opieno o suport. Vétsi délové vrtdaky drii tienim
v pinole koniku. Délovy vrtak mazeme vrtacim olejem nebo fepkovym ole-
jem. Maze-li se vrtacim olejem, je vystruzeny otvor mensi nez kdyz mazeme

{r N

repkovym olejem. Vystruzime priblizne pii stejné rychlosti, jako kdyz vrti-
me. Pri vystruzeni dlouhych otvorti obéas vyjedeme a vrtdak ocistime. Na
obr. 182 je vystruZeni délovym vrtikem, ktery drii v pinole koniku. Na
obr. 183 je délovy vrtik tvarovy. Soudist musi byt predvrtina na priblizny
tvar. Vretik ubird asi 0.2 az 0.3 mm na prumeéru, do hlonbky asi 0.3 mm. "
Vileovy konee vrtaku neni rozbrousen a vede vrtak v dirce soucasti. Tato
dirka musi bézet s predvrtanym tvarem, jinak se deélovy vrtdk snadno za-
sekne, pripadné ulomi. Vystruzi se pri pomalém chodu. Mazeme vrtacim
olejem nebo repkovym olejem. Na obr. 184 je vystruzeni tvarovym delovym
vrtakem. Aby vystruzeny tvar bézel s povechem, je délovy vrtik i materidl
veden kalenym pouzdrem. Vrtik je jedte pojisteén sroubkem. Tvar nejprve
predvrtdme vrtdkem, aby nemél delovy vrtdk prilis na vystruzend.

B
N hu_:r'e!ovffaﬁ_‘f-x 2 o i L I
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Obr. 185, Oznadent buzelovd plochy. by, 186, Soustruzend buzele,

22 Soustruzeni kuzel.

Kuzelovou plochu muzeme soustruzit netocenim suportu; nastavenim hrotu
konikw; pravitiem.

Kuzelové plochy se oznacuji na vykresech slovem LuZelovitost nad osou
souc¢dasti a pomérem 1 @ x. Pismeno »r je nahrazeno uréitym cislem (na pr. 5).
KuZelovitost 1 : 2 znamend. Ze v délee x je jeden pramer vetsi nebo mensi
nez druhy o 1 mm. Kuzelovitost 1 : 5 tedy znamend, ze v délee 5 mm je
rozdil v prumérech 1 mm. Na obr. 185 znaci:

[ — velky prumer, D —d = rozdil pruméri,
d — maly prumeér, D—d
. — délka kuzeln, i kuzelovitost (1 : x) = tg A,
a = vrecholovy thel, *
-x " # v !'} r:; .'1' L ¥ b
5 = thel o ktery natocime W) tg - = thel o ktery se natodi
= suport, (¢ = suport.
Priklad.
Iy= 50 mm, % Di—d 80—40 3
) 40 mimn, g 5 5T 5110 — 33 0,005,
L FTOY pnm, i i TR i1

V tabulkach funkei ahila ve IV, dilu najdeme k ¢isla 0,0455 nalezejici ahel 2° 367
Pro malé nhly (as1 do 6%) muze se ahel nastaveni x/2 poditat primo ze vzoree
A2 = tangens » 57,3 (k vypodtn pak nepotfebujeme trigonometrickyveh tabulel).
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Priklad, ofe. T84,
¥—f =3 — 1.
o O ! 83 —173 ’ 0. 5049,
= 2 2.1 2. 48 45

-

Z tabulek k cislu 90,1042 nagodeme ahel 5% 57

Uhel nastaveni podle vzoree tangens < 57.3 bude
0,1042 . 57,3 = 5,97066 = H® 54",

Rozdil je velmi maly (pouze 17), coz nepadia v Gvahu.

Poznamka, Kuzelovitost byva nékdy adiavina v 94, Znadi to 9, délky L.
Je-lina pi. kazel dlounhy L — 75 mm 10090, je 19 kazelovitosti 0,75 mm (!

I||'|“

200 TH). Ma-h kazel D 40 ., o 17.5 vz B of 40 — 17.5 22.5 mm,
¢ to kuZelovitost 22,5 : 0,75 = 225 : 7.5 309

LThel, o ktery se natodi suport ma te (x/2) 11,25 ¢ 73 = (L1500; {2 = 8" 30",

Méjme na pr. rueni vystroznik, Ktery ma pii délee 80 mm maly primér
d — 34 nun; hleddme jeho velky prionée D pii 159, kuzele.
=i

e 10301 0.8 g 159, 15 <08 12 1man.

Velky prumeér 1) — d 12 44 + 12 L6 1.
IKelyby el tento vvstruznik déllka jen Lo~ 72 mun, je rozdil praméra 0 — d

I

16 — 34 12 mom a kuZelovitost je 12 : 72 I : 6.
Jiny vvstruznil md mit kuzelovitost 1 : 30, délka L = 225 nan, nejvetsi pru.
mer f) 33 mm. Hledame nepmensi proamér,
225

;0 man, ¢ili maly priamér d=0D—756=35—"7,5
27.5 mamn.

IKuzelovitost

a) SoustruZeni kuZele natoéenim suportu. Kratké kuzele soustruzime
natocenim suportn. Nastaveni suportu o piislasny thel a/2 provedeme na-
tocenim podle stupnice na suportu, obr. 187, nebo pouZitim hodinek a pies-
nc¢ho kuzelového kalibru podle obr. 185, Nékdy se také nastavi suport podle
ahloméru, obr. 189. Na obr, 190 je zndzornéno natodeni suportu vpravo
a vlevo. Prisoustruzeni povrchového kuzele natdcéime suport vpravo. Silnéjsi
¢ast je tam, kde je materidl upnut. Povrchovy kuzel soustruzime natodenim
vlevo jen ve vyjimeenyeh pripadech. Na obr. 191 je soutdst. kterd mda na
kemei kuzel. Nejprve soustruzime vilcovy povreh (suport je v roviné), potom
soustruzime kuzel natode-
nim suportu o prislngny
ihel a/2. Nuz musi byt pres-
ne ve stredu soncdsti, Sou-

Obr. I87. Soustruzeni kuZele na-  Obr. 158, Nastaveni suportu k soustruent
tocenim suporii, fuzele,

Q,vpravo

O, INY. Soustruzeni kbuzele podle  Obr. 190, Natodent suportu pri soustrugend
whflowdru 1. Laisols:

ey

Suport neni natoéen Suport natocen o a/2 pii
pri obrabéni rovnaé soustruZzeni kuzele, ktery
souéasti. mia vreholovy thel «a,

Obr. 191, Nowstruzeni roving a kuzele; n niz.

(b, 193, Soustruzent buiele natofenim
suportu. n nuz abnormalné vyéniva,

hr, 182, Soustriczent diouhého
kuzele, n n\z,

¢l
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struzime rucne. Lepsi je souddst nejprve ohrnbovat (povreh i kuzel) a pak oson
struzit na ¢isto hladicim nozem, protoze je-li jiz povreh vvhlazen a pak teprve
soustruzime kuzel (neni vyhrubovin), soudast se snadno pohne a hdzi (nebézi).

Pri soustruzeni dlouhého kuzele (vysunuti hrotu by bylo piilis velké) ne-
stacime noZzem osoustruzit celou délku najednou. Musime soustruzit dvakr:it
i vicekrdt, Kuzel nejprve vyhrubujeme v délee I, obr. 192, pak posuneme
sane a vyhrubujeme v délee [,. Stejnym zpusobem osoustruzime na éisto
hladicim noZem. Nutno déit pozor, aby kuzel délky 1, (je jiz na &isto) byl
dobie nastaven v délee 1. Casto v otdceni klickou vadi konik, proto je nutno
vysroubovat pinolu nebo ntiz vice vysunout ze suportu, obr. 193.

b) Soustruzeni kuZele nastavenim hrotu. Dlouhé, tahlé kuzele, které maji
maly rozdil pramérn soustruzime prestavénim hrotu konika, Hrot se prestavi
o miru, ktera odpovida
thlua/2. Vysunuti koni-
kanesmibytprilisveliké,

,///;// -

x
/-_’__/’/ # .
L ';/ 0 Obr. 195 Vysunuli hrotw konika, ¢ hrot vietene;
& hrot konika: [ délka kuzele: ¢ cesta sani, rovno-
Obir. 194. Kuloey hrot. beézng se spojnici hroti; A vvsunuti hrotu.

Obr. 196, Vysunwti hrotu Lonila.

Presazené hroty nesedi dobre v dulkn. Vznikd tim nepresnost. kterd se od-

strani pokusem (t. j. vétsim nebo men$im vysunutim konika), nebo uzijeme

hrotu s kulovymi Spickami, obr. 194. Na obr. 195 je zndzornéno, jak musi
D d

byt hrot presazen o miru e

]
Pt -

Priblizné vysunuti hrotu konika hleddme ze vzoree (viz obr. 196).

V t4 LD —d) [, — celkovd délka soucidsti mezi hrotyv:
i .H tl ] gk.ll — - B, # e ]
ey 2] [2-—-"délka kuzele;

D = velky prumér;
d = maly pramér.

=3
]

ae

Piiklad. D) — 92mm, « — 70 mm, L = 350 mm, [ — 250 mm.
: LD — o) a0 (92 — 70) ;
Vysunuti s — - oy 5.950 Iad .
Jak jiz hyvlo feceno, jo to vvsledek piriblizny.

Presndé se vypodcita vyvsunnti ze vzorce :

; X X I—d 92 — 70 22
Vyeunuti & = L sin — - Uréime’ te — i el S — = — = 7,044,
: e e Y, 500 500
= . . X y ey 4 . T
X éislu 0,018 najdeme 2z tabulek ahel o = 223075 jeho sinus sin 2030
. = (,04362.
Vysunuti s = L sin 20 30" = 350 x 0,04362 = 15.267 mm.

Proti priblizndmu vvpodctu je rozdil ve vwvasunuti konika .14 .
| Al J ;

Pri soustruzeni kuzele vysunutim konika je soutdst oZdy upnuta mezi
froty. Neninikdy upnuta ve sklicidle nebo ve skiipei a oprena hrotem konika.
Soucdst ve sklicidle je v ose vietena a pevne drif, byla by tedy od sklicidla
vlastne ohnuta k hrotu konika, kuzel by byl $patny.

o) Soustruzeni knZele nastavenim pravitka. Delsi tahlé kuzele soustruzime
u lepsich soustruhi nastavenim pravitka o prislusny thel a2, Hroty jsou pres-
ne protisobe (nesmi se vysunovat konik). Pohybuji se gikmo celé sané strojnim
posuvem, obr. 197, Pravitko se nastavi o dhel 1/2 na ihlové stupnici. Tento
zpusob je ze viech nejlepst, vyzaduje viak specidlniho soustruhu s pravitkem.

d) Soustruzeni kuZelovyeh otvori. Kuzelové otvory soustruzime nato¢enim
suportu, nebo u lepdich soustruhu podle pravitka. Suport natoéime o pii-
slusny vhel vlevo, obr. 198, a otdcime rucné klickon. Souddst ma votsi pro-
mér kuzelového otvorn na predni plode (tam zac¢tdme soustrazit). Zpravidla
se dda mérit pak jen predni (vetsi) pramér posuvnym meéfitkem. Nejprve
vyvrtame vrtikem otvor asi o I mm mensi, nez je maly pramér kuZele a pak
soustruzime kuzel. Pri dokondovani zabirdme jen malé tiisky, aby kuzelova
plocha byla rovnd (nuz zvlasté pri vétsich délkdch se trochu uhybd). Pri
pouziti pravitka natoc¢ime pravitko v opaéném sméru nez pii soustruzent
kuzele na povrebu a zapneme strojni posuy, Je tieba, aby naz lehee projel
predvrtanym otvorem. Prilis slaby nuz se nedoporucuje, protoze se chvéje
a uhyba: opét rezeme jen malymi tifskami.

¢) Méfeni kuZelu, Kuzele (voejsi i vnitini), které se budou jesté brousit,
stact mérit posuvnym meritkem, obr, 199 —200. Presnéji zmérime kuZel
mikrometrem. obr. 201. Je treba, aby méridlo stdlo pii méreni kolmo k ose,
ahy nevznikla chyba. obr. 202, Nejeastéji (zvIdste phi seriové vyrobé) mérime
kuzel kalibrem. Na obr. 203 je méteni vnejsiho kuzele, na obr. 204 méteni
vnitrniho kuzele, Jak jiz bylo podotknuto, aby byl soustruzeny kuZel presny,
je treba, aby kalibr dobre sedél po celé délee,

23. Upichovéani.

Upichovini, obr. 205, je vlastne rozrezdavini materidlu na &dsti. Je to prace
velmi ryehifda a snadna pri malyeh pramérech. Velké pramery se upichuji
obtizneji. Naz se snadno zasekne (zvI1asté je-li vieteno volnéjsi v loziskdch)

a ulomi. Nikdy se ocima neptiblizujeme piili§ blizko (nebezpedi trazu). Nuz
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(upichovik). ebr. 206, musi byti dobie nabrousen a podbrousen, aby nedrel,
Viz téz obr. 9 a 26-B. Lépe se upichuje, obratime-li naz ostrim doli a dame-li
obraceny chod stroje, obr. 207, V kazdém pripade nuz stavime do osy sou-
¢asti. Je-li nuz pod stiedem, neupichne cely material (necha stat ¢ast materi-
alu, jehoz primer je dvojniasobek miry, o kterou je pod stiedem: je-li 2 mm
pod stredem, zustane
material o @ 4 mm,
obr. 205-.1, a pri dopi-
chovani nuz snadno
podskoci pod zbvtek).
Je-linuz nad stredem.
nechd  rovnéz  stat
nréiton cast materia-
lu. Nuz dre a tlacime-
Ii ho nasilim do mate-
rialu, snadno se mate-
rial zvedne na nuz a
ulomi jej (materidil se
napichne),obr. 208-5.

Nekdy mivda upi-
choviak sikmé ostid,
obr. 209. Mal¢ prume-
rv upichujeme pri
vétsich  ryvehlostech,
Na vetsi pruméry vo-
lime malé rychlosti. Nuz
mazeme nejlépe vrtacimole-
jem. Pritahovani noZe do
materidlu ma byti pokud
mozno stejnomerné (necti-
kat), mirnou silou. Zapnuti
samocinné¢ho pricného po-
suvuse nedopornéuje. Praxi

dostaneme cit. Zacatecnik
mivaobyéejné smutné zku-
Senosti, nebof  fasto nuz
nlomi,

Nekdy se snadnéji upi-
chuje (vetsi pramery) tim,

< / : 7z upichovikem rogzjizdi-
74 *5:;«';'-4”{3'_43 ; (1 me. Upichujeme vlastne sir-
A" R si vestvu materialu nez je

- : : i = site noze, ofir. 210. Nevyho-
Obr. 197. Soustruzent buZele pouZitinvodielho pra- b ) O LR R Sy e E }
vitka. p pravitko; § sané; @ Ghlova stupnice; don Je, Ze je vetsi spotieba
a pritné sand; b kuzel; w naz; b rucni sané, materialu.

id

Obr. 195, Natoceni suportu vlevo pii sou-
struZent kuZele v ofvoru.

hr. 199, Meéefeni kuzele.

W

Obr. 200, Méreni kuzele.,

The

Obr, 202, Méteni buzele, ¢ méiiei celist, Obr, 201, MéFent mikrometient,

4 L
T /
| A = e
-.-.—.--.-/ MORSE €. &
y
Obr. 205, Meéreni vnéjstho buzele balib- Obr, 204, Méfeni kuzelového otvoru

rem k.8 mérend soudcast, kalibrem: k. s soudast.



Obr. 207. 1 Tj.i."f:f.rm'rhr.i' T v obrdecnen st
noze n, ehrdeendm béhu stroje.

Obr. 209, Upichovdand,
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Obr. 210, Upichovdani ve vétsi Siree nes
je_sirka noze.

==
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Obr. 211 Nz na zapichovdni na povrehu.

e

% }

by, 212, Z.r,r_l,u:'r'.l"rm':h.«ﬁ il ;;f:a'}'f'.f;;.r i atror.,

24, Zapichovéni.

Na povrchu providime zapichnuti upichovikem, ktery ma dasto ostii
zaoblené, obr. 211. Zipich slouzi k snaz¥imu dofiznuti zdvitu (doffzne se as'
k zapichu), obr. 212. Soucisti, které se budou brousit a maji miti ostry roh
(brusnym kotoutem nevybrousime ostrou hranu), zapichujeme podle obr,

L)

Oby, 213, Zapichnuti soudasti b browseni
ploch b,

frL

I Tl
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Obr. 215—216. Soustruzeni zipi-
clhu., n nuz; m soucast,

Obr. 217. Mérent povrehiu zipichu -
swenym meritem,

Obr. 218. Méfent houbky zipichu Obr. 219, Mérewi Wlouwbley zapichud ol
houblomérem, sonovou mérkow a clasovim pravithem-

213. Zapich do ¢elni strany souddsti, obr. 214, natodenim noze. N musi byt
vice podbrousen, aby nedtel. Nejprve udéldme zdpich na povrcha a pak do
¢elni plochy. U souddsti, které se budou kalit, déldme zapichy oblym ostiim
(v ostrych rozich souddst pii kaleni praskd).

Zapichnuti u soutdsti, obr. 215, provedeme rovnym upichovikem, ktery
je asi 0 0,1 az 0,2 mm uZdi nez mé byt zapich. Spravnou &ika dodéldme
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vyhlazenim zdpichu tym# nozem. Nemdme-li na Sirsi zapich dostatetné
Siroky nuz, zapichujeme uzsim upichovikem nekolikrat vedle sebe, obr. 216,
a¥ m# zdpich spravnou Aiii.

Méteni zapichu, Povreh zdpichu se nejéasteji meri posuvnym meritkem
(piesnost na 0,1 mm) podle obr. 217. Presné na'/y,, mm zmetime zipich
mikrometrem (&fFe zdpichu musf vk byti vétsi nez je primer celisti mikro-
metrn). Na obr. 218 je méteni hloubky zipichu hloubkomerem, Pohodinéjsi
a lepdf je viak zmérit pramér souddsti a prumér v zapichu a polovina rozdilu
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Obr, 220, Méveni sirky zdpichu Johansono- Obr, 221 Méfeni Sablowon,
el Werkaimt .

.
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Obr. 222. Vypichovani velkého otvoru.

o odpad, vypichnuty nprostied. Obr. 223, Zdwvity.

Obr. 224. J";f'r'rr;r il er.r'rH‘li;f J.rlirm‘faﬁ =eieit.

je hloubkou zdapichu. Presne se zmeri hloubka zipichu vlasovym pravitkem
a prislugnon Johangonovou (koncovou) meérkou. Pravitko se poloZi na povreh
soutasti. Johansonova mérka musi presné projiti, nesmi svitit nebo jit tezko,
aby hloubka zdpichu byla spravna, obr. 219. Na obr. 220 je méteni sire za-
pichu koneovou mérkon. Nékdy mérime zipich sablonou, ohr. 221. 'V tom
pripadé musime nejprve udélat spravnou §ivi zdapichu (abychom mohli Sab-
lonon métit) a pak teprve zapichujeme do hloubky. Zapich radeji diive opra-
cujeme zhruba a pak dodéldme jemmym hlazeninm.

i

25. Yypichovani.

V praxi se setkidme s vypichovénim materidlu pomérné ziidka. Jen v men-
Sich dilndch (kde neni pila na vyifznuti) je castéji pouzito. Vypichuji se velké
otvory upichovikem v nekolika drazkich vedle sebe ['rr}z-jiffr.linw nozemy,
obr. 222. Nuz musi byti dost silny a vice podbrongen. Silnéj¥ materidl vy-
pichujeme nejprve s jedné strany asi do poloviny, ‘
pak materidl obritime a s druhé strany vypichnuti
dokontime. Casto se vypichuji z plechn kruhy. Kdyz
je plech slaby, nemusime noZem rozjizdet. Pri dopicho-
vini nutno dit pozor — niz se snadno zasekne a ulomd,
Vypichovanim nsetrime éas, kterého by hyvlo tieha k vy-
soustrnzeni velkého otvoru i materidl, ]dm'}" ‘n‘}'!!ff'l}l'
neme.

26, Rezani zaviti.

Rezani zavitu na soustruhu nofem je praci dosti
obtiZznou. Zivit Ffezeme na povrehu nebo v otvorn. Po-
dle tvaru zavitu rozezndvime, obr. 223: Zivity metric-
kya Whitworthuv, plochy, lichobéznikovy. zaokrouhle- 07 225. Jednochod i
ny. Podle smérn zdvitu je bud pravy i[{-astf‘ji}._ nebo ;:;T:]ffﬂi” ztj'“]”:[
levy, obr. 224. Podle podtu chodit je jednochody, .-m;lln'njl; Ql-;u-:l-::,:»t;l-.“
dvojehody, trojechody atd., obr. 225, Zavit metricky a zavitu.
Whitworthuv lze rezati také prisluinymi nastroji, I}H}—
kud neni pozadovina zvIdstni presnost; na ]}nvr'{:-lm zdvitovymi ocky a zd-
vitovymi ¢elistmi, v otvoru ruénimi nebo strojnimi zzi-\'itnik:r‘ Zévit Whit-

b

worthuv ma vrcholky zdvitu zaobleny, Casto se vyiizne v dilndch zivit

lrojchody zovil

Obp. 226, Zdvitnice na Fezdnid zdvitu (odha ). :
ostry a vrcholky se zaokrouhli pilnikem. okrouhlvm nozem nebo smirkovym
platnem. Presné zavity viak tezeme vidy noem. :

a) Rezini zivitu zavitovimi otky. Zivitové ocko, obr, 226. je¢ vlastné
matice, opatrend nckolika drazkami, které tvoid potiebnd ostid. Nébéh do
ocka je agi 30" v délee nejméne 1 Ly zivitu, Byva upnuto ve vratidle. Svornik
musi byti o néco slabsi nez ma byt pramér zdvitu, protoze se Spice vytladi,
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Jeho priameér se asi 0 0,2 mm hloubky zdvitu mendi. Konee svorniku je kuze-
lovity, aby otko dobie zachytlo. Kdyz zatneme vezat, nasadime ocko ve
vratidle na kuzelovy konec a opie se konikem, obr. 227, Rucéné otdéime vra-
tidlem nebo sklicidlem (aby ocko zachytlo), pak zapneme pomaly chod vive-
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Obr, 228-A. Dridk d wa zavitnicei z, § vyra-
bény sroub; p posuv sani — stoupani; ¢ éep
k upnuti v sanich; & lkoliky: » rozpéraci Srou-
bek: a pojistovaci sroubek: w upinaci krou-
zek: b podsoustruzend ostii zavitnice

(otka) 2. Obr, 231, Zdvitnik strojovi.

tene. Vratidlo drzime v ruce, obr. 228, nebo je polozeno jednfm koncem na
loZi a stle opirdno konikem, obr. 227, co% je lepii (zdvit Iépe bézi). Rezeme
takto asi do pruméru 15 mm. Del3i zavit radéji natizneme asi do 2/ hloubky

zdvitu nozem a dofizneme ockem. Jednim podélnym projitim je zavit hotov,

SO

ocko vvSroubujeme zpétnym pohybem &roubu. Mazeme repkovvm olejem
nebo lojem. Ocek se pouziva hlavné na automatech a revolverech. K rych-
lejsimu Tezani zavitu se pouZivd hlavy se samodinnym rozevienim celisti,
takZe odpadne vysroubovani ¢elisti. Po doriznuti zdvitu, pusobenim vhodné
nardzky upravené na stroji se hlava otevie a ¢elisti se vytdhnou ze zdviti,
Pro seriovou vyrobu byvaji pro ocka
upraveny drzaky, na pr. podle obr,
228-A. upinané do =sani, které maji
posuv jako stoupini zavitu. I kdyz
se saneé  zastavi, postupuje ocko
s drzakovym pouzdrem dal po zavi-
tu, az 'se koliky vzddali 'od sebe a
preskoci pres konece. Tim je pouzdro
samocinne odpojeno, ocko se otadq
se froubem. Ma vvhodu, Ze ockg
dorizne zdvit na presnou]mirn hey,
nirazi (Setii =e).

Ohbr. 232, Rezdnt sciwtidee ¢ odife. s soucast:
z zavitnik: » veatidlo: L konik.

2. 3
Ohr. 233, Rezdni zavitu postipné Obr, 234, Postup pii ie-
tFemi biFity. zeint zedvitu.
bh) Rezani zavitu na 4

povrehu zavitovymi &e-
listmi. Zavitovymi ¢elist-
mi, obr. 229, nevyiizne-
me obyfejné zivit na
jedno projiti. Rezeme ji-
mi vetsi prumeéery a jen
méné presné zavity, Ce-

=¥
-

; : LR T W e s
listmi se da rezat zavit =m{'ﬁ|"{%{=m4= =

téhoz stoupani na ruz- =

nych pramerech, coz je

vyhodou. Celisti nasadi- , |
me na kuzelovy konee A

svorniku, pustime po-
maly chod a vyiizneme
pryni tiisku zdvitu po
celé délee, Pak celist

Obr. 235, Rezdni zavitu strojovigm zdvitnikem z. d dilky
k upmuti; @ pomalu se otaci; s sedee; p predmét na
sanich; b samodinny posuv.

o Soustruznictvi &1



vvsroubujeme (zpetnym chodem svorniku), pritdhneme Sroubem a vyifz-
neme novou trisku. Postupné tak vyrizneme cely zdvit. MaZeme i'a-plm'r}'-'m
olejem nebo lojem.

¢) Rezani ynitiniho zavitu zavitniky. Zivit rezeme zdvitnikem obyéejnym,
obir. 230, nebo strojovym, obr. 231. Zavitnik byvd obydejné opien hrotem
konika, na étyrhranu pojistén vratidlem, aby se netodil. Bud otié¢ime sou-
casti v universdlee ruéné (tahdnim za remen), nebo je souddst v klidu a oté-
Cime zavitnikem pomoei vratidla. Postap pri fezani zdvitu je tento: Materidl

— 8

Z 4 E
_.: Obr, 236, NGz ria ziavit.
), SN :
' 1 ey SEA
\ 2
m kit o
Obr., 235.4. Hlavicka v .-\'h'n'lfu-f fe-

- ¥ F o w ¥ i
Tnt zaviti, m soucast so zdvitem
£ i o e A i
v slepé dive; p pouzdro, predni Gast ;
z zavignik; ¢ cep k upnuti v sanich.

Obr. 237, Zdeitovy wiz n v dridke .
d upinaci desticka.

mi=y

by, 238-4. Niid no metrieky) s,

se upne ve sklicidle a vyvrtd se otvor pro zdvit sroubovym vrtdkem. Vétsi
otvor vyvrtavame postupné nekolika vritdky. Otvor prodistime vyhrubni-
kem, vsazenvm do drzaku. Prameér vybrubniku je v tabulkéich ve 1V, dilu
(otvor pro Sroubové matice). Zavitnik se upne ve vratidle, zatlaci do otvoru
(otvor miva kritky kuzelovy ndbéh) a pri malé rychlosti projde otvorem,
Obycejneé se taha rucéné za remen. Posuv zdavitniku nastiva samovolné. Jen
dotahujeme hrot koniku, aby byl zavitnik stile opren, obr. 232, Matice
rezeme pouze jednim zavitnikem, ktery projede otvorem a vytizne hotovy
zavit., Na obr. 233 je fezdni zavitu zdavitnikem, ktery md tvi brity za sebou
(misto pouziti tri zavitniku) a vyrizne ¢isty zavit, obr. 234.

Na obr. 235 je tezand zdvitu strojnim zavitnikem. Zavitnik je upnut mezi
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hroty a otaci se pomalu pomoeci srdi¢ka. Predmet je upnut na suportu sou-
struhu a jeho posuv se rovna stoupdni fezaného zavitu. Upravou hlavicky,
obr. 235-A (pracuje podobné jako hlava ebr. 225-1), rezeme seriove zavity.
E‘ep ge suportem se v uréitém okamziku zastavi; predni édst ponzdra se zavit-
nikem jde dil, az se palec (kolik) 1 vysmekne ze zdibéru, kolikem 2. Tim se
zavitnik zadne todit se soucasti, prestane tezat. Zabranime tak narazu a ne-
bezpedi zlomeni pri dorezaviani u dna slepé diry.

d) NoZe na Fezani vnéjiiho zavitu. Nuz ma tvar jednoho nebo vice zavitu
(pak se mu rika zavitovy hrebinek). Tvar ostri presné souhlasi s obrysem
zavitu. Noze jsou bud vykoviny z jednoho kusu, obr. 236, nebo jsou upnuty
v drzdku, obr. 237. Uhel fezu byvio 8°
az 10" mensi nez 90% aby se usnadnilo

n d

1]
._____.I_._-.l
———
FEerlp b B

Obr. 239, Nz na Fezdni plochého zivitu.
n nuz; d pouzdro driaku.

—

Cbr, 241, Nuz na lichobéinilovy zdavit,

Obr, 238-B,. Naz nna Whitworthiie zdeit,

Obr. 240, Nastaveni noze pifi fezdnit
!
plochého zdvitu.

rezani, obr. 2358-4-B. Na obr. 239 je nuz na plochy zavit. Jeho ostii je pii
rezani odklonéno od osy Spicek o thel stoupani zavitu, obr. 240, méreny na
strednim prumérn ds. Aby se zjednodusilo stavéni noze, ma valeovou ndasadua
a upeviuje se v pruzném drziaku. Drzik je roziiznut, aby se nuz dal po
natoc¢eni pritdhnout. Na obr. 241 je nuz na vezini lichobéznikového zavitu,
Zavitové hiebinky, obr. 242, maji nekolik zubi. Posledni zub md spravny
tvar zdvitu, predchozi zuby zavit vyhrubuji. Na presné zavity se nehodi,
protoZe se pri kaleni trochu pokrivi. Na obr. 243 je htebinek na pravy a levy
zavit. Hrebinky jsoa upnuty v drzdku podle obr. 244,

e) NoZe na fezani vnitfniho zavitu. Nuz byvid hakovité zahnut, obr. 245;
je zaostfen podle tvaru zavitu. Pri malé hloubee zivitn md naz obé ostii
stejnd a muaZeme jim rezat zavit pravy i levy. Na obr. 245 je ntiz na fezdni
Spicatého zdavitu. Na obr. 246 je hiebinek na vnitini zdivit. Na obr. 247 je nuz
na plochy zdvit. Ostri je sbrougeno na tihel 8, ktery se rovand thlu stovpani
zavitu. Na obr. 248 je nuz na lichobéznikovy zavit. Nuz je vsazen do drzdku
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Obr. 242, Zavitovy hfebinel:.

pravy zovif fevy zavit i W
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Obr. 243, Zdavitovy hiebinek, o dezdl: momatiee; n ozdvitovy nnz, & Sroubek.,

Oy, 246, Nz e vniddnd zeivil.

Obr. 245, N1z na vaitind zavit.
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Obr. 247. Naz na plochy zavit.

O, 248, Vsazens) niiz
J uhelgstoupani: p plochy zavit,

ne Lichabezpibav st
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Obr. 249, Hiebinek na vnitfni zavit.
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(tyce). Naobr. 249 je hiebinek na rezani vnitrniho zavitu, Dlouhé zavity v otvo-
ru rezeme nozem (z rychlotezné oceli), ktery je vsazen do tyce, obr. 248 a 250,
f) Upnuti noZa p¥i Fezani zavitn. Nuz musi byti vZdy upnut britem presné
proti stredu soucasti: upiname pokud mozno zkritka, ebr. 251, aby se niz ne-
5 I chvel. Pri fezdni na povrchu nastavime

nuz podle Sablony, obr. 2523 do sprav-

;// Wf’!f’”!ffé né polohy. Na obr. 254 je nastaveni noze
X oo AT LG4 ° pr_‘sflh}iéah'lcmjr E_ﬁ'ii'nzrinir:1itf‘j'uihn:f,:'witn.
v ¢) Rezani zavitu noZem. Rezeme po-

Obr. 250, Vetael tyé ks nozem o stupné, nékolikervm projetim. Pri kaz-
L FezAnE . dém novém zaberu se posune nuz hlou-

R

o
Obr. 251. Nz n upnuty Obr. 252, Nastaveni noze kb Fezdand zdvitu

netkrdatho. k lkonilk, pomoct Sablonky §.

=

Ohr. 254, Upnuti noze do sprdaené
polohy podle sablony.

bejido zaberu. Posuv do ziberu byvi bud kolmy k ose, obr. 255, nebo dikmy,
obr. 256. Prizabérn kolmo k ose tezi obeé ostii stejné. Pri sikmém zdabéru jedno
ostri reze tenkou vrstvu. Ziabér sikmy je lepsi, ostii noze déle vvdrii a zavit
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je cistai (triska se 1épe odvadi). Zavit radéji nejprve vyhrubujeme a pak vy-
hladime na presny tvar. Pri zacdtko rezani muze byti zabér noze vétsi (0,2 az
(0,3 mm na tiis ku). pri hlazeni je zabér maly (triska asi 0,05 mm). Pii posledni
trisce nechdame radéji nuz na stejny zaber projiti dvakrat i vicekrat.

Pii tezand Lrdthgeh zivitu se obrati po vyriznuti kazdé trisky smeér otdaceni
soustruhu (tim také vodieiho Sroubu). Nuz se vysune ze zibéru a vraei do své

el
. e o e o e — N - .
L L.
ﬁ_- _G_li__ . : i +—.—T+__p

Oy, 254, Nastaveni noZe pfi fezdnd vnitiniho zdavitu, nniiz; §sablona: p pohyby noZe,

poditedni polohy samocinnym posuvem. Matice vodiciho Sroubu je stdle za-
pnuta. Nuz posuneme znovu do zabeéru, zmeénime smeér otaceni vietena soust-
ruhu a reZe se nova triska. Tak se postupuje, az ma zavit spravnou hloubku.
Pri Fezani dlowhyeh zdevite se musi zacinat kazda nova tiiska vzdy na stej-
ném miste. Poddtedni poloha (pri tezani prvni trisky) sanf na lozi se oznadi
kridon nebo dorazem a v ni se vzdy zavie ma-

tice vodiciho sroubu. Po kazdém vyriznuti

trisky se matice rozevig, nuz se vysune ze zd-

béru a sane se rucnim otacenim kolecka (rych-
/A-\-\\x /\\\ lejii) nastavi do puvodni polohy a zabere se
\ nova triska. Postupuje se tak dlouho, az ma

hors/ lep3i zavit spravnou hloubku,

Obr. 255 —6. Postup pfi fezini U novejsich, lepsich soustruhu jsou na sa-
' k] L - * (5 o * 2 L =g w B L
astrého zdavitu M nebo W, nich “zdvitord hodinky. obr. 257. Pouziva se

Obr. 258, Zafizeni ke zméné otdéent.
(hodinlky ). v vieteno: s vratné soukoli: d vratné srdicko.

b, 257, Zavitovy wlazatel
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jich hlavné pii tezdini dlouhyeh zavita. Cifernik (ukazatel) je rozdélen na
12 dilu a kazdy druhy je oznacen cislem (tedy 1 az 6). Ndhon ciferniku
je v ozibern s vodieim Sroubem  prostiednictvim  ozubeného kola s 24
zuby. Ma-li vodiel Sroub metrické stoupdni, Ize tezat ponzitim hodinek jen
zévit metricky. Ma-li vodicl Sroub paleové stoupdni, d4d se rezat jen zavit
palcovy. U nas jsou soustruhy, kterd maji éasto stoupdani vodiciho vietene
Vet étyti chody na 17, Je-li potet choda fezaného zdvitu délitelny
ctyrmi, matice vodicihs sroubu muze byti zaviena v kterémkoliv postavent
ukazatele (t. j. 4, 8, 12, 16, 20 atd. chodu na 1”). Je-li pocet chodu Ffezaného
zavitu sude cislo (ale neni nd=obkem 4, muZze se matice uzaviiti na kazdém
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Obr, 258, Rezani ji.i"rH‘r-".l"ar.- selpite s 1 niE. (e, 2610, Resand Jr}.u‘ru*f-'fru zer it
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Obr. 262, Reziini levdho vnitFatho
Obr. 261. Rezind levého zdvitu. n nig, =i tiE.,

z 12 dilku (t. j. 2, 6, 10, 14 atd. chodt na 1"). Ma-li fezany zdvit lichy podet
chodii, muze se matice zaveiti na kazdém drahém dilku nkazatele (t. j. 1, 3,
5. 7. 9 atd. chodi na 17), Md-li rezany zivit polovieni chody (na pr. 215,
316, 414 atd. chodi na 1"), muZe se matice zaviit na kazdém étvrtém dilkkn
ukazatele. Md-li Fezany zavit ¢tvrtiny choda (na pit. 2'/,, 83/,, 51/, atd. chodn
na 1), muze se matice nzavrit na kazdém osmém dilku ukazatele,

Rezeme-li vlecchody zivil, mus byti pocet zubu vymeénného kola na hrideli
i, obr. 258, delitelny poctem chodi. Postup je stejny jako pii fezdni obyéej-
ného zdivitu. Nejprve se vytizne jeden chod a pak postupné daldi. Reze
me-li na pi. trojchody zavit, rozdélime pocet zuba kola na hiideli « na
3 dily a oznacime kiidon. Kazdy dilek ndm oznatuje polohu noze pii po-
catku rezani kazddého chodu.

V' seriové vyroheé se zdvity rezi na specidlnich strojich (automatech, Srou-
borezech), nebo se frézuji nebo brousi (vybruduji) z plného materidln: na
malveh prumérech se valeuji za studena.

Pii fezani pravého zavitu rezeme smérem od konikn ke vietenu, obr, 259 a7
260. Levy zivit tezeme od vietena ke koniku, obr. 261 — 262 Spravné vyriz-
nuty zavit musi sedeét v boeich, nikoliv na hrotech. obr. 26.3.
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Rezeme-li na soucdsti zavit, je vzdy lepsi. je-li na drubém volném konei
opiena hrotem koniku. Spatné se ieze zavit na dlouhyeh Sroubech, protoie
se svornik uprostred uhyba. Proto svornik nejprve osoustruzime na spravnou
miru, jakou mad mit zavit. Pak zdavit fezeme obvyklym zpusobem, svornik

¥k
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Obr, 263, Vyfiznuty zaeit. v vale ve Spic
lkaehy s sedi v boku; o sedi ve Spickaeh;

fr boceni viile, (he. 264, r‘.’r'.:rf:r-" cirttnifio zavitie,
z zapich,

E____ p— M

Ohr. 265, Bezini ziieitu nodemn v dréal T T el
: dins) gt radkie. Obr. 267 . Resind zavitu hfebileem .
= wapiel. At i
] I hirebhinelk: o drezdls,

: Obr. 268, Rezdnd plochého zdvitu.
Obr. 266, Rezini zivitu, nonn,

¢ viak pred nozem drzen lunetou, aby se neuhybal. Luneta jde pred nozem

a4 je upevneéna na sanich.

Obycejne byva zavit zakoncen zapichem, obr. 264 265, aby se zavit dobre
dorizl. Neni-li zavit ukonéen zapichem, obr. 266, nutno davat Il:-nznr, abychom
vysunuli nuz ze zabern na konei zavitu, vzdy na stejném miste, Jinak se

I'q {g‘

snadno ulomi ostri. Proto je lépe konee zivitu doriznout tahdnim za remen,
nebo rezeme pri velmi pomalém béhu. Pri rezani zavitu volime mendi rychlost.
Ofvor, ve kterém budeme rezati zavit, obycéejne od vrtiaku trochu hazi
(zvlaste je-li delsi). Proto je vyvrtan o nékolik desetin mm mendi a nozem
vysoustruzen na spravnou miru. Neni-li na konei zavitu zapich, musime opét
davat pozor pridorezavani, abvehom ne-
ulomilinuz. Obyéejne viak byvina konei 1
zavituzapich. Privezanidlouhého zavitu J_J“
v dire se nuz vice chveéje (musi byt viee
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Obr. 2689, Zdavit na felivi plose.
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Obr., 270-A.

vystreen ze suportu). Nutno proto zabirat pouze malé trisky. Priteziani v ma -
lém otvorn musi byt nuz slaby a uhyba se. Zabirdame malé tiisky a rezeme
opatrne,

Naobr. 267 je rezini zavitu hrebinkem, ktery je upnut ve vhodném drzdku.
Na obr. 268 je tezini plochého zavitu. Zavit kondi ve vyvrtané dirce. Je to
dost obtizné, nutno véas vyvskodit nozem, jinak by se zlomil.
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Mazani pri rezini zavitu. Aby byl vytiznuty zavit hladky a éisty, musime
niuZz mazat. Nejlépe se osvedéil repkovy olej. Nemazeme-li nuz, je zivit
vytrhany a nepresny. Strojni olej se k maziani noze nehodi, pak je 1épe fezat
za sucha nebo mazat malo redénym |, vrtacim olejem™

h) Zavot na €elni plose, Ziidka se setkivame se zivitem na &elui plose,
obr, 269270 (na pr. pri oprave universilky;. Nuz je upnut v suportu a jeho
posuv je dian posuvem pricného suportu. U nékterveh soustruhu nemuzeme
rezat na Celni ploSe zavit urcéitého stoupdni, protoZe pricny suport nemd
prevod k vodicimu sroubu. Ma pouze posuyv jako pri podélném soustruzeni.

Piiklad: Prevod na suport je u soustrubu apraven podle obe, 270-4 (zjisténo
rozebranim zamkové desky). Mame fezat zavit o stoupdni 4 min.

Pl = e o R B e D
--!El-Hil*IHIHItHIi‘.IH suport 20,415 25.4
} < 4 6H5
P64 . 254 39
e 3

uprava zlomku byla nutna, abyehom dostali pevny prevod 65/39, ktery je
v zamlkové desee. Zbyva nimm pievod vvménnyeh kol
4 1.3 (s ()
25,4 '_}-_;,4. 25, 1.5 127
i) Yypodet kol k Fezani zavitu., Vodici Sroub je pohdnén od vietena ozube-
nym prevodem. Jeho zdavit miva nejéastéji dva nebo étyii chody na 1 palee

,

t. j. stoupani 16" neso 1/, t. . 12,7 nebo 6,35 mm. Primym posuvem sani,

vodieim Sroubem, ktery ma 4 chody na 1 palee (jeho oticky = otdckdm
vietena), se vyiizne na souddasti zavit o stoupani '/ palee, Obydejné se viak
rezi jemnejsi zavity, Prevod od vietena k vodi- 40z
cimu sroubu je proto do pomala; vieteno se todi /

A f (-r""‘ "\{ _F____,--' h

@) 80z
16 zavitu St
_ A. MAAAAAANAAAN/ L Rt / ,
7 Loy T v

4 zavil — ‘_”Q/_/}
SOz_L_ L\ \/\/\F/\/ i \.\_L,/
\ -L/ 1 palec=1"

Obr. 271. Prevod pi Fezdnl zdeitu.,

Obir. 272, Vypodlet pievodu.
i hividel veatného srdicka;

#. kL vlozené kolo; v, £ vo-
diei froub,

treba ¢tyiikrat a vodiei Sroub jednou. Sané s nozem se posunuly o 1 stou-
pani vodiciho Sroubu, o 1/, palce. Na soucdsti jsou jiz 4 zdvity (4 stoupd-
ni na /") @li 16 stoupani na 1" Rikd se 16 chodu nebo zavita na 17,
obr. 27 1. Hnaci kolecko na \-'i.'{-trnu A se otodf 4krdt, nez se oto®i hnané
kolo na vodicim sroubu B jednon. Kolo B ma tedy 4krit vice zubu nez
kolo 4. Pfevod je hnaci: hmané = 1 :4. Také vydélenim poctu zdvitn
na 1" dostaneme 1 : 4,
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toe b i pocet zdavitu na vodicim Sroubu 4 ]
rotoze prevoll —m ——— ST . —— = »
P : polet zaviti, ktery rezeme 16 4

O pocitdni se zlomky je podrobny vyklad v I1. dilu, Matematika.

Priklady vypoétu viménnyeh kol. 1. Vodici sroub nsi 4 zavity na 17, Rezeme
zavit W17, t. j. 8 zavitn na 17 (vzato = tabulek).
zavity na vodieim froubu 1 5
Prevod hnaci: hnand — - — — = —: volime kola na
zavity tezancho zavitu 3 2
pi. 40/80, obr. 272. Vlezend kolo neméni prevod a muze mit jakykoliv pocet
zubii.

2.V t}(‘lltl groub ma 4 zavity na 17, Rezeme zavit 7, t. j. 16 zévith na 17
Prevod = 4 : 16 = 2 : 8. Volime kola na pr. 20/30.

3. Vf.tulitl Sroub ma 4 zavity na 17, Rezeme metricky zavit o stoupani 1 mm
(t.j. 25,4 zdvitii na 17). Pievod = hnaei ;: hnané = 4 : 25,4 = 40 : 254 = 20 : 127.
Kolo se 127 zuby mame. Prevod mazeme jeste rozlozit 200 127 — (4 % 5) ¢ ( L)
w 12,7) = (40/100) = (50/127); obr. 275 a 274.

—_

/E‘Oz. 40z
100 z
-
; ﬁ 1277
5 el
i 553 b R

Obr. 273—274. Vipolfet pFevodii. v, k. viozené kolo; ». 5. vodiei Sroub; z zuby.

4. Vodiei &roub ma 2 zavity na 17, Rezeme zavit 2/, t. j. 10 zdvith na 17.
9 1
Pievod = — = — » Volime kola 20/100.
10 D

5. Vodiei Sroub ma 2 zivity na 1. ReZeme zavit o stoupini 9/,
3«32 6 60
= (3a) 1( Vo) = ——= 7= w7 Zubil.
" 8.1 5 80
6. Vodici groub ma 4 zdvity na 17, Rezeme Sroub o stoupani 6 mm. Rezany
Sroub ma 25.4: 6 chodi.

s

Plevod =

doi By SL.E 190

3] — ik, :'. - = == — == = = ?:H.I'll.
Pievod = 4: (25,4 : 6) 20,4 204 5B4-0 127 :
Pi dveiitdm wFevod 120 2.60 4.60 4060
i dvojitém prevedu = Tor =~ = 2or—a = 75=—55

8. Vodiei roub ma stoupdni 8 mm, Rezeme zavit, ktery ma 8 chodi na 17,
Rezany zavit ma :atmlpﬁui 25,4 mm : 8.
25, l 254 - 6 15

165 L1 .15
R T Ay ik o2
ab - 15 ob - 30
10-52 80-582
9. Vodiei sroub ma stoupédni 6 mm, ReZeme zdvit o stoupiani 4 mm.

g g W 1 4. 10 40
Pievod z vietene na vodiei Sroub = —= —— — zubnt.
b toe 10 il

40 zubn na vieteni, 60 zuba na vodicim Sroubu.

Pirevod = (25,4 : 8): 8 =
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10. Vodiei fronb ma 4 zavity na 17, Rezemoe zdvit 13,7, t. . 5 zdviea na 177,
1 4.10

Piay e et T | 11,
ME=F 5.0 B

Slozitejsi priklady poditime ve 11, dilu.

Nejeasteji byva u soustruhu rada kol, majicich 20, 25, 30, 40, 45, 50, 55,
60, 70, 80, 100, 120, 127 zubu. Casto jsou na soustruhu tabulky, kde jsou jiz
vyvpodctena kola pro ruzné zévity, U novejsich soustruhu, kterd maji podavaci
skiin, se nemusi menit vymennd kola v takovém rozsahu. Nastavi se paky
na podavaci skiini: jejich polohu vvhleddme v tabulee, pripevnendé na stroji
podle rezaného zavitu,

i) Méteni zavitu, Velky pramér zavitu (vnejsi) snadno zmérime posuvnyn
meritkem, nebo presneji mikrometrenm. Maly pramdér zavitu zmecime ostiim
celisti posuvného méritka. Stoupdni (t. j. vzdalenost chodu zdvitu, obr. 275)
priblizné zjistime otlacenim naolejovaného zivitu na ¢isty papir a zmerime
(ma pr. v délee 5 zavitu)., Snadneji zjistime stoupdani zivitu zavitovou
merkou, obr. 276, Na kazdém mer-
ném listku je vyrazeno, jaky zavit
se da merit. Jiny druh merky na
stoupdni zavitu je na obr. 277. Pro

.
Obr, 2745. .Ur"'!"wrfr: sdvilu. s stoupani;
d maly primér; D velky priomér; w2z -
vitowa merka. Cihe, 200, Hieliinel: vicn mefens =it
Obr. 277. Méfeni zdvitn s mérFidlein m. (. 27K, Ziareitony Lalibr. ttern, k krouzel.

Pezand zdvitu ve vieobeeném strojnictvi tento zpusob méreni zavitu zpravidla
postaci. V hromadné (seriové) virohe se zavity casto meid zavitovym kali-
brem, obr. 278. Na svornik se nagroubuje kontrolni krouzek. Nesmi miti vuli,
je to vlastne presnd matice. Zavit v dire se méri nagroubovianim kalibru. Dru-
hym hladkym koncem se méri obyvéejné vaitini pramér kontrolniho krouzku.
Jak krouzek, tak i kalibr jsou kaleny a brouseny.

Nejpresneji merime stredni t. zv. bocni promér zdvitu mikrometrem
a dratky, polozenymi do zavitu, ebr. 279, Prumer vhodnyeh drdtkna je urcen
v tabulkdch (viz na pr. B. Dobrovolny, Technickd piirucka). Soucasné je
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vypotteno, jaky rozmer pres dratky se ma u spravného zivitu namerit. Na
obr. 280 je mikrometr & celistmi pro deitky na meéreni zavitu. Na obr. 287 je
méreni zavitu dratky a mikrometrem.

27. Soustruzeni nepravidelnych tvaria (fasonové).

Casto je tieba osoustruzit sonc¢dsti, které maji kiivocary tvar. Takovémn
sonstruzent fkdme fasonové, Nepravidelny tvar (fasonu) muze mit predmet
na vnéjsich plochdch nebo v otvoru. Vnéjsi nepravidelny tvar se lépe
soustruzi i meri — na prici je dobre videt. Soustruzime bud béznymi nozi,
které na Spici vice zaoblime (aby byl povreh hladsi). nebo tvarovymi nozi.
Jednotlivé kusy soustruzime obyéejnym nozem a tvar vytvorime otd¢enim
klicek obon suportit (tvarovy nuz se obycejné nevyplati delat): soustruzenti
tvaru je pak obtiznéjsi a vyzaduje
nréiton zrucnost. Obyeejne =1 tvar

e
@

Ohr. 278, Mévend zavite milerometren
pies vloZend drathy. D prionér pies drat-
kv: dr merici dedatelk; ¢ éelist mikro-

frietru.

O, 280, Mikrometr s drathy na méfent

f/—jb > zriviti.,
b

Obr. 281, Méfeni zdeitu drdatly. Ohr. 282, Tearovd sonstruzeni. & 3ablona.



predsoustruzime na hrubo a pak dokonc¢ime na ¢isto. Povreh neni zeela nejprve
hladky, tvar vyhladime pilovinim nebo Skrabdnim a ledténim smirkovym
platnem. Na obr. 282 je zndzornéno soustruzeni otddenim klidek suporti.
Tvar mérime prishisnou sablonou. Na obr. 283 je tvar na ¢elni ploge. Povreh
obytejne dokoncime Skrabdkem, obr. 284, kterym plochu vyhladime. Skra-
bdk je pri prdci podepten o podlozku, upnutou v suportu, Skrabdk udéldme
ze starého pilniku, obr. 285: jeho konec vybrousime na tvar, ktery se priblizné

)

L]

Ohr. 254, Zaskrabini nepra-
cidelndho tearu. s soudast;

Obr. 283, Tearovd soustruzeni. s sablona. s Skrabdak; p podlozka,

I T{§ T
b( :
=

s

[

=
Obr. 285. Skrabdky z piluikia.
b hrouseno.

Ohr. 2586, Soustruzend teary. § Sablona.

Obr. 287, Méreni Sablonow na soustruhu. — Obr. 288, Méfeni dablonow proti scéthu.
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e
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\ Obp. 200, Hlazend skrabdlem. & Skrabalk,
opieny o tyvéku w, upnutou v sanich
Hiisto noze,

f e, 202, Sowstriiendt nepravidelného
taeerae, 1 Nz,

Obr. 291. Vyhlazent tvara Skrabdalkem.,
& gkrabiik; r ruka, opiend o sané,

O, 283, Sowstrazend teara na celid
ploge; n nui.

- ——

[

P/Ig‘—mm
|
L | }—-
=g
OQbr. 294, Soustrueni podle sablony &.
k kladka; a sané; b konik; »n nuz, Ohy. 205, Zaoblend hran. n naz,
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shoduje s tvarem predmeétu. Na obr. 286 je soustruzeni tvarového delového
vrtiku. Nejdiive osoustruzime na brubo tvar a povrch na ¢isto, potom na
cisto tvar. Mérime Sablonou, obr. 257 — 288 (nejlépe proti svetlu). Aby byl
tvar spravny, musi Sablona po celém povrchu dobie sedét (nesmi svitit).
Na obr. 289 je soustruzeni vnitrniho tvarun na ¢éelni plose. Tvar vyhladime
Skrabakem podle obr, 200, Malé plochy casto vyhladime trihrannym Skra-
bhikem, podle obr. 291. V otvorech (zvlaste dlouhyveh a malveh) se tvar
soustruzi obtizneé, protoze nuz musi byti slaby a na praci neni vidét. Proto
je lépe tvar najednon vysoustruzit
tvarovym nozem (vétsi otvor). nebo

(e, 287, Mérend zaoblend hirany
Obr. 296, Zaoblend f:.r'r:”:r,r Shoralvilemn £, Salilonon &,

v malych otvorech tvarovym deélovym vetdkem, ktery ma presné zadany
tvar. Aby nebylo prilis mnoho materidalu na brani, nutno otvor priblizne
pripravit na Zadany tvar (nozem, vrtdkem a p.).

Na vetsi pocet kusu se vzdy vyplati tvarovy nuz, jehoz ostii md presne
zadany tvar. Soustruzi se rvehleji a viechny kusy jsou stejné. Tvarovy nuz
reze velmi Sirokou trisku (po celém tvaru), proto jeji tloustka (zabér) musi
byti mald. Aby se chrdnilo ostii pied otupenim, nejprve souddst osoustru-
zime obyCejnym nozem na priblizny tvar. Na obr. 292 je soustruzeni tvaro-
vym nozem. Na obr. 293 je soustruzeni tvaru na celni plose. Na obr. 294 je
znazorneno soustruzeni podle fablony, ktera je upevnéna na soustruhu.
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Obr., 208, Soustruzent koule. o ostrda hrana; trubkovym nozem pohybujeme podle
sipek n.
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Sane jsou opatreny kladkou, ktera se posouva po sablone, na niz je mirne
pritlacena. Nuz soustruzi presné tyz tvar, jako ma sablona. Na obr. 295 je
zaobleni tvaru nozem a na obr. 296 trihrannym Skrabakem (¢asto pouzito).
Na #krabdk mirne tlacime, jeho pohyb je zndzornén sipkou. Na obr. 297 je
mereni zaobleni polomérovou (radiusovou) Sablonou. Na ebr. 298 je soustru-
zeni kouli mensich praméra: jsou presné kulaté na pul setiny mm. Zhoto-
vime si z ndstrojové oceli trubkovy nuz, ktery je kaleny a popustény na
zluto. Kouli na hrubo osoustruzime, aby byla asi o 0,1 az 0,2 mm vétsi nez je
spravony rozmer. Nuz drzime v ruce a pohybujeme jim na predsoustruzend
kouli podle sipek tak dlouho, az koule projde do otvorn noze. Naz miva
o 0.005 az 0,01 mm veétsi otvor nez je spravny rozmeér koule, Koule je presna,
o nékolik tisicin mm vetsi: jsou pridany pro vy-
lesténi smirkovym platnem. Nuz obdéas namaz-
neme repkovvm olejem. Zatizeni k soustruzeni
vetsich kouli nozem ukazuje obr. 411.

L
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Obr. 209. P ipstiednd son- { - --———l| .,
strizend, o osa Cepl, | ;
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Obr. 300, Vistiednd soustruzent. s srdee: w undseei kotoud: L konilk.

28. Vystiedné soustruZeni.

V' beiné prici se vyskytuje jen zridka, Setkdme se s nim hlavne pii vy-
robé automobilovych a letadlovyeh soucdsti (zalomené hridele a p.). Znadci
to soustruzeni éepu, jejichZ stred nelezi v ose soudisti, ale maji osu rovno-
béznou s oson soudcasti, obr. 299, Pri vyvstiredném soustruzeni upindme sou-
cast mezi hroty. Prislusné dulky musi byti piesneé provedeny. Soucdst,
obr. 300, bude opracoviana takto: Ocel o prumeru 25 mm ohrubujeme na
2 21 mm a zarovname na délku. Presné naznacime stiedy a navrtiame dulky
pro hroty 1. 2, 3, 4: srdickem upneme mezi hroty (do dulka 2. 4) a ohrubu-
jeme v odélee 195 mm na @ 105 mm. Pak osoustruzime na ¢isto v délee

i
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Obr. 301, Vistledné soustruzent. h hrot;
fe klin: o objimka; & éep, ktery se sou-  Obr. 302, Vistfedné soustruzeni Cepin A
struzi; a cep loZiska. rrameno: » viozka.

T Houstruznictvi H?



20 mm na ¢ 10 mm. Osoustruzeny konec obalime paskem plechu (abyvehom
nepomackali soucast sroubem srdee), hroty nasadime do dulku 1. 3 a osou-
struzime na ¢isto @@ 20 mm. Nechame asi 0,02 mm na opilovini a smirkové
plitno. Na obr. 301 je upnuti pri vystredném soustruzeni ¢epu klikv, Na
obr. 302 je upnmti pri soustrnzeni cepu . Mezi rameny musi byt vhodna
viozka (tvrdé drevo a p.), protoze
soudiast by se pritazenim hrotn ko-
niku prohnula,

0
i ~0
<op (S (SR | SRS S
&y = Ni
h: |
3 et [ G A O S T [, I [
——] ' =
30 | 70 30 |
L B S R ki S Pl ...L..iq_,..
O, S, SElicidlo na custiedne sou-
(. 303, Vigstiedné soustruzeni. struzend.

Na obr. 503 je soucist, kterd ma na obou koncich vystiedné osoustruzend
cepy. Ocel @ 70 mm osoustruzime na of 67 mm a zarovname na délku
130 mm. Naznacéime prislusné stredy a navetdme dulky. Mezi hroty osou-
struzime na ¢isto na @ 66 mm. Cepy v délee 20.5 mm osoustruzime na & 20,5
mm. Cepy v délee 30 mm osoustruzime na @ 20 mm. Nechdme asi 0,05 mm
na pilovdni a smirkové plitno. Na obr. 304 je sklicidlo, které je posuvné na
lieni desce. Deska je nasroubovina na vietenu a sklicidlo lze o ziddanou miru
vysunout; je posuvné na sanich, v zidané poloze se pojisti Srouby. Je to
velmi vyhodné, odpadne méteni a navretavani stiedu. Na obr. 305 je vy-
stredné soustruzeni otvorn. Souddst se upind nejéasteji na leni desku upina-
cimi Srouby. Diive nez poéneme soustruzit vystredny otvor. osoustruzime

povreh souddsti na zadany rozmér, Stred otvorn

€ musi byti presné naznacen a dobre vystiedeén

(musi bézet). Nejlépe navrtat malou dirku a pak za

pouziti hodinek piesné vyrovnat. Soucist musi

byt dobie upnuta, aby se pri praci nepohnula,

U7 vetsich kusa upindme na lieni desku protizd-
vazi, aby mel soustrah klidnejsi chod,

%NS

i L
s SIS . sHCE
% . &
Dbr. 305. Vistredné sou- &)t {E"&i /gjﬁh H
strudeni otvoru. I lieni des- - 1 4 P
ka; p protizavaizi: s son-
o Obr. 306, Méfent vystiednaosti koncovon mérkou k.
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Meérent vystrednyeh ¢epu je na obr. 306. K méreni je pouzito koneovych
merek, je tedy presné. Koncovd mérka (20 mm) na obou koneich ¢epu
musi projit mezerou 20 mm, ale nesmi vzniknout Stérbina (nesmi svitit). Pak je
soucast presnd. Na obr. 307 je podobné méreni vystiedného cepu, rovnéz
koneovymi merkami.

29. Yroubkovani povrehu,

Vileové ¢dsti u raznych predmeta (duléika, prubojnika, ruznveh drzdka,
valeovych hlav Sroubu, matic a j.). na povrchu vroubkujeme, aby se lépe
drzely (neklouzaly) v ruce. Vroubkovani muze byt rovné, Sikmé. kiizové,
sikmé krizové, obr. 308, Providi se vroubkovacimi kladickami (jsou kalend)
v drziku. Vroubkovini je vlastne vy-
madckdvani materidlu drazkami na kla-

1 ; 3 4

Obr. 308, Zndzornéni vizngel drui
Obr. 307, Méfeni vystiednosti. vrovubbovdni, 1 rovné: 2 3ikmé; 3 kii-
p podlozka; & koneové mérky, zoves F Sikmé kiizove,

=Hit

dickich, je nutny velky tlak. Vroubkovany povreh se o nékolik desetin
mm zveétsi. Rovné nebo Sikmé vroubkoviani muzeme provadet drzdkem
s jednou kladickon. Krizové vroubkovani drzdkem s dvéma kladickami. Na
obr. 309 jsou vroubkovaci kladi¢ky na razné vroubkovani,

Ohroubeny povreh vroubkujeme tak, Ze zac¢neme na konei n konika (lépe
zachytime spravny tvar vroubku). Volime mensi rvchlost (zvldste pii vel-
kych prumérech). Celou plochu kteron vroubkujeme nékolikrdt prejedeme
vZdy na jedno pritazeni kladi¢ek na materidl. Casto stadi (zv1ddté u mekkyveh
materiili) pouze jedno pritazeni. Béhem préice soustruh zastavime a kladicky
isoucast odistime od trisek, vymacka-
nych z materialu (vroubkovini je pak
¢istsi), nejlépe hadrem a dratéenym
kartacem. Kladickami vvmackavi-
me tak dlouho. az jsou vroubky ostré.

Obr. 310, Veoubkovdani, a se avolna toéi;
Obr, 309, Kladicky na vroubkovdnd, p vroubkovany povreh; o drzdl; s sand.
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(O, 312313, Dviizly Rladiéel: jsou
rormalisovdny.

(dhe. 311, Dirzale s vroublovacimi
ladichami k.

Obr. 315. Pilovint ulovéhio tear.

by, 314, Pilovdni na soustridh.,
ssrdec: b konik : b hladiei pilnik; 2o hrot.

Obr. 316. Lesténd vdleovd plochy. s srdee;
plestény predmét; b konik: a smirkové
Obr, 317, Ledténd smarkovim pldtnem s, f:iziTtit} ¢, 60 az 90; L dievende klesté.

10/

Na obr. 510 je poditek vroubkovédni. Na obr. 311 drzak s vroubkovacimi
kladickami. Drzik se upina na suport jako noze.

Kdyz vroubkujeme jen malou ¢dst povrchu, pohybujeme suportem rucne
klickon. Pri vroubkovani delsich ¢asti zapneme strojnt posuv jako pri sou-
struzeni. Posuv muZeme volit vét$i nez pri hrubovani.

Stiky drazek na kladi¢kdich jsou normoviny.

LT rovnyeh drazek jsou 8 = 05-06-08-1,0-1,2 mm, obr. 312
U &ikmveh drizek jsou § = 06—-08-1,0-12-16-20 mm, obr. 313,

Vroubkovaei kladky musi presné beézet na cepech, staci malicka vystied-
nost a prace nejde. Také povreh souddsti pred vroubkovanim musi presne
hézet. K vyrovndni tlaka se délaji prave valecky na vykyvném drziku,

Pii nacinani zabereme jen asi ¢tvrtinou sirky kladek a zvolna rukou
totime soutasti a pritahujeme kladky, az jsou obé kladky undseny a vznika
spraviny vzorek. Pak teprve soustruh pustime rychleji. Kladky se dost
zahtivaji, nenandsime na ne viak olej, protoze by se lepily jemné trisky
a zamackdvaly se do vroubku a kazily vzhled.

30, Pilovani na soustruhu.,

Jak jiz bylo podotknuto, nechavame pii soustruzeni na c¢isto nekolik setin
mm na pilovini. Osoustruzeny povreh musi byti oviem od noze hladky,
Deléim pilovdnim obyvdejné rovnou plochu pokazime. Pilnik drzime na sou-
casti rovne, abychom pilovali celou &iri; je vzhledem k souddsti polozen
trochu sikmo. Na hlazeni pouzijeme jemnych pilnika. Dobré je potiit ostri
kiidou; nezandsi se tolik a lehee se ¢isti. Na pilnik jen lehce tla¢ime. Pilujeme

CObr. 318, Lesténi platnem p.
(e, 315-A. Lesténi zaobleni v rohi. d direvo:
evietenilk; ssrdee; plestény predmét; b konik;
a =ane; b smirkove plitno ¢, 60 az 90,

Obr. 320, Ledtént otvoru pldtnem., r drat roz-
Obr. 319, Lesténi otvoru platneimn p. Fiznuty; “p navinuty prouzek plitna.
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pohybem od téla (t. j. kupredu). Na obr. 314 je pilovdni vileové plochy. Pri
pilovini nepravidelného tvaru, obr. 315, pouzijeme obyéejné nejprve hrub-
Sich pilniku a pak teprve dokonéime jemnymi. Loze soustruhu pri pilovani
chranime (polozenim hadru, papiru), aby se piliny nedostaly mezi plochy,
které se po sobé posouvaji.

31. Lefténi smirkovym plitnem na soustruhu.

Ledténim ziskame hladsi plochy a soucast dostane lepsi vzhled; soucast,
osoustrnzenou na ¢isto (jiz opilovanou), nechdme asi o 0,005 az 0,01 mm
vetsi nez je spravny rozmér. Pouzijeme jemného platna. Hrubsim platnem
se udéelaji obvéejne vetsi rvhy nez jaké byly pred pilovanim. Na obr. 316 je
lesteni smirkovym plitnem ve dreve. Podle obr. 317 drzime prouzek platna
pri lesténi jen v ruece. Casto ledténou plochu trochu namdzneme olejem;
zvvii se tim lesk a hladkost povrchu. Na obr. 318 je lesténi platnem, které je
obaleno na pilniku. Zaobleni v rohu vyledtime plitnem na dreveé podle
obr. 3185-4.

Veétdi otvory lestime prouzkem smirkového platna, ktere pritlacime na
plochu jednim nebo vice prsty, obr. 319. Delsi a malé otvory lestime prouz-
kem plitna, které navineme na kousek roziiznutého dratu, obr. 320. Na
obr. 321 je lesténi smirkovym praskem na meédéném trnu, ktery je rozriznuty
po délee. Nardzenim kolicku zvétsujeme podle potreby prumér trnu. Trn je
upnut ve skli¢idle, soutdast drzime rukou a pohybujeme ji podle fipek.

32. Drazkovani (hoblovini na soustruhu).

Na soustruhu drazkujeme jen vyjimecne. Je to vlastné hoblovani. Soucast
je v klidu (netodi se), posouvi se jen suport s noZzem. Na obr. 332 je hoblovini
drazky. Soucist je upnuta ve skli¢idle a obyéejné podepiena hrotem koniku,
Na obou konecich drizky vyvrtame dirky (prumér podle sirky a hloubka
podle hloubky drizkv). Nozem (obyéejué kratky upichovik), upnutym
v suportu, hoblujeme. Ve smérn do rezu zabirame malé trisky.

Na obr. 323 je hoblovani drazky ve vodicim ponzdru. Pouzdro je upnuto
ve sklicidle a netoci se. Nuz je vsazen do drazky a drzen Sroubkem. Hobluje
se mazaci drazka, hluboka asil az 1.5
mm. Pri hoblovani drazek v malych
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Obr. 321, Lesténi natrnw. mmédény trn; Obr, 322, Hoblovdni na soustruhu,
I kolicek; s soudast, d drazka; n naz.

otvorech je drzik slaby a pruzi (chvéje se). Zabirame jen malé tiisky a na
Jedno zabrini piejedeme drazku nékolikrat, Tim také drazku vvhladime.
Muzeme mazat olejem nebo vrtacim olejem. Na obr. 324 je soucdst, kterd ma
dvé drazky proti sobeé, Nz ma Sirku jako drazka. Nejprve vyvhoblujeme
jednu drdzku, pak posuneme pritnym suportem naz na protéjsi sténu a vy-
hoblujeme druhou drdzku. Nuz musi byti stredem své tloudtky presné ve
stredu soucdsti. aby drazky nebyly ke strané; ma byt pokud mozno silny
a jen kriatky, aby nepruzil, | ‘

n

i
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Obr. 323. Hoblovdni*drdzley na olej v pouzdie . Obr. 324, Drazlkovdnd ne sou-
z zapich: nniz; a drazka; o drzik, struchu o o=t (bEit); » niz,

33. Yinuti zpruh na seustruhu.

V' praxi se Casto setkdviime s vinutim zpruhy ze struny na soustruhu.
Postup je podle obr. 325, Do trnu, na kterém buademe zpruhu navinovat,
vyvrtame na jednom konei dirku na zachyeenf drdtu (struny). Tento konee
upneme do sklicidla a je-li ten deléi, tedy opieme konee hrotem konfki.
Strunu jednim koncem proviékneme vedenim (kus zeleza, upnut na suportu)
a zachytime do dirky na trnu. Podle toho, jaké ma mit struna stoupdni (jak
maji byt zavity od sebe). nastavime posuv, t. j. v¥meénna kola (jako kdyz
rezeme zavit). Zapneme matici na vodicl Sroub a pustime soustruh na pomaly
a obriaceny chod. Po vyjmuti se prumér zpruhy trochu zvetsi. Nutno volit
trn podle tloustky. Silnéjsi struna
méneé  zvetd promeér nez slabd.
Svelkym zvétienim prameru nut-
no pocitat  zejména  pri vinuti
zpruh vetsich prumern ze slabé
struny. Naobr. 326 je yndzornéno
vinuti zpruhy jinym zpusobemn.
Vysledky jsou dobré, ac zavity ne-
jsoutplné presnd. Struna neni ve-
denav "-'-""I:::"rf']'-.]""[h'“}‘;rﬂt !”1“1":]{'!{‘ Obr, 325, Vinntd zpradoy na soustridon. d drit
nuta v drzaku (kus plochého zele- (struna); ¢ trng ¢ vedeni na suportu.
za, na jehoZ levé strané jsou vyvre-

l, T |: " |,I|- r . y - £ ’ W oF - ] »
tany dvé dirky pro strunu pod sebou). Levd strana drzdku se vidy opira
0 navinuty zavit. Drzik drzime v ruce a je tieba dit pozor, aby byl stale
ve stejné poloze. Vineme pri velmi pomalém chodu. Po navinuti otocime
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sklicidlem nekolikrat zpét (tim se uvolni ?;}ruha a jejl prumer se trochu zvet-
5i). Timto ;pumin 1 nm;nu:]ﬂnnmn uhy jen ze slabsich strun {dm do 3 mm).
Stoupani zavitu se meni podle potreby natodenfm drzdku (¢im vice natotime
vpravo, tim jsou zivity dale od sebe).

34. BrouSeni na soustruhu.

Provadime jen v nutnyeh pripadech, t. j. tam, kde neni pri ruce brousici
stroj. nebo jde-li o souddst, kterd by nesla na brusce dobie upnout. Po skon-
¢eni brougeni nutno soustruh peélivée oéistit (prach z kotouce poskozuje sou-

struh). Brousici zarizeni upind-
me na suport, obr. 326-.1. Smér

| e
=l oy e ) . . . ; [
B i e 4—4# th-— _ otacent stroje je opacny nez

e j)‘ —E* chod brusky a je pomaly, asi
| o T |’J g 5 ! 15 m/min. Cim vetsi pramer
| 1 g brousime, tim pomalejsi obri-

% /{I ] ceny chod dame soacdsti. Na

-1 ¢ g“" obr. 327 je brougeni hridele na

8 \1 Y, soustruhu. Zabirame otac¢enim

iR L \ klicky pri¢ného suportu. Zabér

f'hf_‘ = ﬂ | je malv, nejvyse 0,04 mm, po-

i <} T sledni zdabeér jesté mensi, 0,005

Jl--""’i | { az 0,01 mm. Pohyb kusu je El:in

el 1 strojnim posuvem sani (volime

velky posuv), nebo ruénim po-
suvem otdcenim kolecka. Na
obr. 328 jedobréaspatné upnu-
ti brusu. Kotou¢ se nenaraii
na hiidel, mohl by prasknont.
Jeho dira je vétsi nez prumer
hridele. Pod prirnby se davi
podlozka (kuze, guma, papir),
abyv desky kotou¢ nezlomily.
Os=a brousiciho kotouée je pri
praci stejne vysoko jako osa
sondcasti, obr. 329.
Otvory brousime mensimi,
Obr. 326- A, Bruska kupnotinaswport misto nofe. meékkymi brusy. Brus ma vel-
b brus; v vypinad; ¢ motor; d upinaci drzak. j{}', pocet otddek. zatim co sou-
¢ast se otacl v opatném smeru
malou rychlosti (do 15 m/min). Stred brusu je ve stejné vysi se stiedem
soucasti, obr. 330. Volime maly zibér a velky posuv. Hridelka, na které
brousici kotou® upevnén, se trochu uhyhd (pruzi), zvldstée pri brouseni
malych der. Volime maly zdabér, nebo nevyjizdime celym brusem z otvorn,
obr. 331, aby dira nebyla na krajich vetsi. Brousici kotou® musi byt oviem
rovny. Na obr. 332 ; je h ifdel, na ktery se upevni brusny kotoué¢. Hridele jsou

Obhe. 326, Vinutl prazing.
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riznveh délek a prameru. Vidy volime pokud mozno nejsilnejsi a nejkratsi.
Na obr. 333 je brougeni otvoru. Po skondeni brougeni nutno skli¢idlo du-
kladné wydistit.

Pri brougeni celnich ploch, obr. 334, musi hyt brusny kotoué vetsi. Kuze-
lové plochy vnéjsi i voiteni se hrousi stejnym zptusobem jako vileové plochy,
jen natodime suport s brusem o prisluiny iihel, nebo brousime nastavenim
pravitka podobne, jako bylo popsdno pii soustruZeni kuzelu, oddil 22,

Ynateni brousicich kotouéi. Pro rozlicné priace nutno pouzivat i ruznych
brust. Neni zadny universdlni kotoud, ktery by se hodil na viechny préce,

Qbr. 328. L pndi | "Brusndého kotowde b,
p podlozka: « upinaci piiruba.

Obr. 327, Brouseni na soustiruhw, b ko-
nik; m motor: s suport; & brus,

hr. 329, Browsesi wa soustrli,
O brus: & condast,

£

by, 330, Browsend na soustrichi,
b hrus; p posuv; z zabér,

| W//ﬁf/m‘

(he, 331, Browsents v sousterali, (i, 352, HFidel honese brasng
hrus b, featoud b,
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Tvrdost kotouc¢i byva obycejné znafena velkymi pismenami (podle
abecedy stoupd).

F.G. .. ... ... . velmimékks
He sk K o o s o o e W IRBRES
LM N . . ..« stredni;

PO R8. o o o5 o s tyrdé
TUW,Z ... ... . velmitvedé.

Velikost zrna se znaci cislicemi, které urcuji poéet otvoru sita na 1 palec,
jimiz zrno jesté propadne.

4,6,8, 10 . ., . . . . . velmihrubé
12, 14,16, 20,24 . ., . . hrubé,

30, 36, 46, 60 . .
70, 80, 90, 100, 120,
150, 180, 220, 240
280, 320, 400, 500, 600

. .« « stredni;
.« jemné,

. velmi jemné,
.. praskovité,

Tvrdost neni ddna tvrdosti zrna (které je u viech kotoucn stejné tvredé),
nybrz pevnosti tmelu. Otupend zrnka se musi vylomit z tmelu. Cim je tmel
tvrdsi, tim nesnadnéji se vylamuji, tim méne se kotoud opotiebi a zda se hyt
tvrdsi. Po ¢ase nutno povreh kotoude srovnat diamantem nebo srovnavacim

rr

] Obr. 334, Browseni felni plochy. & sou-
Obr. 333. Brouseni otvoru ni sonstruhu.  cast :hbrus: F femen: g sand s mmotorek,

kotoucem. Kotoud md spravnoa tvrdost pro priei, jakmile se zrna vylamuji,
kdyz se otupila. K brouseni tvrdych hmot volime kotoude s mékkou vazbou,
mekké hmoty brousime kotoutem s tvrddi vazbou. Vidy je lépe brousit
mékéim kotoucem, nez tvedym. K brouseni kalend oeeli pouzivime jen mek-
kych a stredné tvrdych kotouén, tvrdosti (¢ az N. Velikost zrna neni uz tak
dulezitd, zdvisf na ni hlavné hladkost plochy. Na kalenou ocel je nejlepsi
stiedni az hrubé zrno, ¢islo 60 az 20. Na noze z rvehlotezné oceli zrno 36 a7
46, na velmi jemné ostri 60 az 180, Jen na kalibry volime zrno 120,
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Il. DiL

THEORIE A PRAXE

Setkdte se obeas se starsim odbornikem, ktery svou praci umi, ale peclive
taji, jak to deld, aby to po ném nikdo nedokdzal. Dost casto v3ak ani sam
nevi, v ¢em je podstata jeho zdaru, nebo je jeho | tajemstvi’ uZ davno
znamé. Vétéina podobnyeh tajemstvi byla spolehlive odkryta a prozkoumana
praci veédeckyeh tstava ve velkych tovdrndch a jsou uloZena v odborné
literatuire. Vznikla tak obsahld theorie soustruZnictvi, ktera doplnuje a nékdy
i opravuje praxi. Tim, ze ndm predavd zkusenosti a vysledky jinych, chrani
nds pred chybami, které nakonec deéla kazdy, kdo déld novou veée. Kdyz uz se
uc¢ime chybami, je lépe ucit se na chybach cizich, ne na svych. Také nema
smysla vymyilet znovu véed, které nezndme, ac jsou jinym uz divno znamy.
Je to zhytetné plytvdni ¢asem, vzdy zactiname tam, kde jini piestali a ne
nékde v mlhavé nejistoté jako Robinson na pustém ostrove.

Nenf sice pravda, Ze preftenim knihy se uz clovek stava odbornikem;
muze se viak naucit mnoho nzitetnyeh véel, zvliaste z odlehlych oboru svého
femesla, v nichz sam nepracuje. Odbornikem se stane, az theoretické védo-
mosti z knih dukladné prozkoudi a opravi vlastni zkuSenosti. Jednoduché
a praktické vyklady 1. dilu jsou v tomto 1L dila doplnény podrobnostmi,
které nam stadi ke studin specidlnich pojednani v odborné literature,

35. Yysvétleni nékolika fysikalnieh a technickyeh pojmu.

Je uvedeno jen nékolik dulezityeh pojmu, s nimiz se setkdte pii daldim
studin soustruznictvi.

Atmosféra technicka, zkratka at, je tlak 1 kg na 1 em?. Nutno odli&it
od atmosféry fvsikdlni, zkracené Atm, kterd je tlakem 760 mm vysokého
sloupce rtuti (nebo 10,333 m vysokdého sloupee vody) pri 00 C, Gili tlak
1,0333 kg em®.

Cementovani (povrchové tvrzeni oceli uhlikem): ocel zahrivame v uhlicici
hmoté: tim vnikd do povrehu v hloubee 0.2 az 2 mm uhlik a po vyzihdni se da
povreh zakalit, kdezto jadro (vnitrek) zustava mekké a houzevnaté,

Hustota je v praxi ¢islo, udavajici, kolikrat je hmota tézsi nez stejny
objem 49 (' teplé vody. Protoze specificka viha vody je 1 g/em® nebo 1 kg/dm?
pri 15° U, je hustota ¢iselné rovna specitické vaze.

Chemicka analysa je chemicky rozbor latky, abychom stanovili jeji slozky.
Prvky, z nichz jsou latky slozeny, znac¢ime chemickymi znackami: C = ahlik;
Sh — antimon; Sn — ¢in; Al — hlinik; Cr = c¢hrom; Ni = nikl; Co —= kobalt;
(‘u = med; V = vanad; W = wolfram; Fe = Zelezo, atd.
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Ingot je lity blok oceli, ktery se bude ddl kovat nebo vileovat. Byl odlit
do formy. zvané kokila.

Kaleni je tvrzeni rvehlym ochlazenim., Tvarenim za studena (na pr.
vvklepanim) kov také ztuhne: rikime tomu Zpevnent,

Kalorie. zkratka keal (presnéji kilokalorie) je mnozstvi tepla k ohrati
1 1 vody o 1° (ze 14.5° na 15,5 (). K ohrati 1 g vody o 19 je tieba 1 malé
kalorie = 1 ecal; 1 keal = 1000 cal.

Makroskopické zkouSeni kovu je vyietrovini ploch lomu a leptanyveh
ploch (v¥brusu) pouhym okem nebo lupou (na rozdil od zkoum:dini mikro-
skopem). Hleddame trhliny, oduhliceni okraje, dutiny a j,

Molekuly jsou nejmensi cistice chemické slouceniny.

Nitridovani, tvrzeni oceli dusikem. je tvizeni povrehové vesivy v hloubee
0.1 az 0.4 mm zihdanim pri 4705800 C' v prostiedi, kterd uvolni dusik (nej-
castejl v oplynu cpavkn).

Normalisaéni Zihani zjemni sloh oceli.

Popousténi (napousténi) je zahrati kalené oceli (aby se snizila tvrdost),
po nemz nasleduje ochlazeni pomalé nebo ryehlé.

Sloh. struktura je krystalické slozeni latky.

Specificka vaha (162 moérnd viaha) je vidha 1 dm?. U oceli je 7.85 kg dm?®
® _ , Je 4 . »
¢ili 1 dm? oceli vazi 7.85 kg.

Teplotni roztaznost je uddna soucinitelem teplotni roztaznosti a, ktery
uddava, o¢ se prodlouzi délka 1 mm zvvEenim teploty o 19 C. U ublikové
nastrojové oceli je a — 0.0000174. Zahratim tydée 200 mm dlouhé ze 20° na
1000 se zvetsi délka o 200. 980 00000174 — 341 mm.

Zpevnéni je zvvseni pevnosti, zpusobendé tvarenim za studena.

Zuflechttni (zlepseni) je kaleni a popousteni na vyssi teplotu (aby klesla
tvrdost a stoupla houzevnatost).

Zihini je zahidati a ochlazeni, abvehom zménili vlastnosti kovu, Ohratim
oceli na 600 —800° C a pomalym ochlazenim zrusime vaiteni napeti. Zihdanim
ne vvisi teplotu a pomalvm ochlazenim ocel zmekne.

36, Zaklady matematiky a technieké vypoéty.

Tuto kapitolu zarazujeme jen pro tplnost, Zajisté mnohy soustruznik zna
z poctu vie, nez je zde tedeno. Presto viak nebude vadit, kdyz si i tento
oddil predte: moznd, ze se prece jen necemu priuci, co se pozde)i znamenite
hodi: musi umet dobie a presné pocitat, aby nebyl stile odkazan na praci
technické kanceldre a mohl si dlohy, na néz narazi, hned sam vyredit, S ros-
toucimi pozadavky a rozvojem techniky méa takeé rust vieoheené technické
vzdélini deélnika. Konecné je vréitd zonalost matematiky a technické fyvsiky
nutna ke studin odborné literatury. Svet matematickyeh pojmu voika stale
hloubéji do technické prace a je to velika skoda, kdyz pred nim musi ¢lovek
nstoupit s pokréenim ramen a rekne: To je ncend, nerozumim.” Matema-
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tika je ndstrojem technického mysleni a ukazuje se, ze i délnik nakonec tento
nistroj potiebuje a musi pak hledet, aby mél ndstroj co nejlepsi, to jest znal
z matematiky co nejvice. Vérte, vyplict se to. Stdle castéji se budete setkavat
s vypocty a podivnymi pismenky @ a y. bez nichz mnohé by vithee neslo
vyiesit, jiné by bylo tzasné rozvldéné a nesrozumitelné. Zardzeji Nias Vol
tajemnosti, a¢ na nich nic nenf. Json to jen novd slova, kterd musime Znid
tak, jako musime védét, co je to goal, kiidlo nebo pan soudee pri kopané.
Hloubeji do theorie a odbornyeh zikladu prdce dnes bez znalosti poctu ne-
pronikneme. Poctum se nau¢ime jen poéitanim. Staci, kdvz nekolik vedern
vénujete peclivému proétent a tefeni piikladi, abyste osvezili staré znalosti
a upevnili nové. Nic zde nenf zbyteéné, i kdyz treba prave podobnyeh
vypoftu v prici nepotiebujete,

|. Znatky a pismena v matematice. - znamend secitini, ¢te se plus™,
Odéitant znaceno —. ¢ti .minus™: 2 £ 3 &i L dve plus tii™; 2 — 1 &, dveé
minus jedna’™, nebo také dve bez jedné™,

Nasobeni znaceno gkolicky ;v technické praxi zavedena misto x tecka:
2 < 3 piseme 2 . 3, ¢teme | dvakrdt tri. To nutno dobie pamatovat, tecka
znadci jen ndsobeni, a proto nedéldme zadné jiné tecky v cislech (za tisicem
atd.) a misto desetinné tecky pigeme desetinnon carku dole: 2. 30 znamena
Ldvakedt tricet: 2,30 znamend L dve celé, trieet setin’™, Pozor na tento
dalezity rozdil: 3.620 znacilo ve starém zpusobu psani tii tisice Sest set
dvacet (nyni psdno jen 3620 hez tecky), dnes to znaci trikrdt Sest sct
dvacet (3 < 620).

Délent je znaceno @ nebo zlomkovou éaron vodorovnon nebo fikmou [

.}]
21:7 = 3: — — 3: 21/7T = 3. Viech tii zplhsobu se v praxi pouZiva.
i
21/(3+2) = 21/6; 13/(2-2.,9) 18/5 =18 : 5, protoze 2:2,6 =2 B h=b:
Rovnitko — ¢t1 , rovnad se'"; 4 8 2 — 4. Cheeme-li naznadit, ze 8 je
vetél nez 5, napifseme 8 - 5. U znacky smeruje Sipka vady k mensimu
cislu: muzeme téz psat 5 < 8. pet je mendi nez 8. Znacky -, < je v praxi

casto ponzito.

Viraz, ktery je édsti jiného virazu, pide se do zivorek: zivorky okrouhlé
( ). lomendé [ 1. sloZzené | |

Plocha obdélniku se dostane vyndsobenim jeho stran. Jakych stran,
zeptate se, vzdyt o zadnyeh nebyla rec, Odpoved zni: kazdyeh eili obecngch
stran, Jeden zvligétni obdélnik (treba podlaha pokoje) ma délku 5, sitku
3 metry: cisla 5, 3 a kazdé jiné podobné (125; Yy: 0318 atd.) se jmennji ¢isla
welddtnd: nds pokoj md podlahu 5.3 — 15 metra étvereénich 15 m? (¢t
metri na deuhou), Obeend éislo musime oznacit jinak, nez zvlastni: je zave-
deno znaceni pismeny abecedy. Délkn oznaéme treba [, sitku & a plochu P;
potom vetu plocha je rovna délee, ndsobené Sirkon™ napiscme

P=lxi=l:s=1%

Znacku ndsobeni muzeme mezi obeenvymi ¢isly vynechat. Stejné jind
¢isla. znacend a. b, ¢ vynasobime a-h.c — abe. Oznacime-li vyskn pokoje
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h, je kryehlovy obsah pokoje V =1.5.h=15h. Tento vzoretek plat
obecne. Muzeme si dosadit:

délka ! — 5 m: sitka § = 3 m; viska b = 2.5 m:
obsah 1" —=18h —5:3-25 = 15-2,5 = 37,5 m krychlovych = 37,5 m3.

Pamatujme: obeend ¢isla znacena pismeny: obyc¢. znimd ¢isla pismeny
z pocitku abecedy («. b, ¢,...). nezndmd z konce (x, . z). Nékterveh pismen
se mezindrodné pouziva pro uréité hodnoty:

d znadi vzdy prumer (diametr): » polomér (radius).

n znaci otacky: h vyvgku: ¢ rychlost; P, @, silu:

m (tecké pi) znadi Ludolfovo dislo 3.14 pro vypodet kruhu:
a, f, 7 (alfa, beta, gamma) znaci thly.

2. ZlomKky (podrobnéji dile v odstavei 10), Zlomek 1/, vznikne rozdélenim
jednotky na 4 dily. Pravy zlomek ?/, nebo nepravy 13/, maji 3 (nebo 15)
dili po 1/, & éitatelem 15 a jmenovatelem 4 znamend vilastné déleni 15 ; 4,
rozdeleni 15 jednotek na 4 stejné dily, z nichz kazdy jest 33/,.

3 £ Y 12 15

4 8 12 16 20

108 B4 236 18 9 ,
—_——=——= = = — — prdceni zlomku tisly 2, 3, 6; 12.
(Eh 48 32 16 8 j
Pii rozsireni nasobime citatele (— ¢éislo nahore, nad zlomkovou carou)
1 jmenovatele (¢islo dole) tymz éislem. Pri krdceni délime Gitatele i jmeno-
vatele tymz ¢islem. Obé tipravy jsou v praxi velmi uZitetné a tasto pouii-
vany. Mdme na pr. 1/, zmeénit ve zlomek, ktery ma ve jmenovateli 21. Je
tteba ndsobit 7 tremi; musime proto tiemi ndsobit i ¢itatele 4,
4 43 12 } 2 4 ? 2x66 132
- = = - - I”.‘ W) — e 7 e — i — = .
i T%x3 21" 3 195 366 3 66 1938
Cisla 0.,5; 0,024; 0,02 jsou desetinngmi zlombky; 0.5 é¢teme ,,pét desetin'
= 5/10: 0,02 znadi | dvé setiny™ = 2/,,,.

— razsiiovdnt zlomku ¢isly 2, 3, 4, b.

0.004 A 0.024 - ok 0.001 — il ().2 e
1 qe0: T 1o 1G00.: 1 In
5 5 3

3,0 =90—; 4032 = 4- 125,03 = 125-
10) ]

1000 100
Mime-li napsat 29/1000 desetinnym zlomkem, musi stit za desetinnou
¢drkou tii mista, nebot 0.29 by bylo 29/100; priddvdme nulu, 29/1000 =

= 20/100.

00) 4 GO0 90) 9
OB e e : — e LI
1000 100 1000 100 10 o

vidime, Ze také desetinné zlomky se daji vykratit,
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Zakladni poéetni tikony (opakoviani).

3. Neitani. Soucet cisel (scitanci) 8 a 6 je 14: piseme 8 + 6 = 14: znaménko
se Cte ,a” nebo | plus”. Jednotky, desitky, stovky atd. nutno psat pri
séitani pod sebe,

3400 3.4 34.69 4+ 78.2 4 2913 — 34,690
782 ().782 - 78,200
1910 1,91 o 2,913
G092 6,092 = 115,803,

Ve strojnictvi se cisla casto zaokrouhluji. Misto 137,652 se poditd s ¢islem
137.7. Velikd disla zaokrouhlime vidy: 2 537 182 je ptiblizne 2.5 milionu.
V technice i nuly za desetinnou édrkou maji vyznam: 25.00 mm znamena
rozmér presny na setinu milimetru, zatim co 25 mm znadf priblizné 25 mm
(presnost neni uddna). Jak uz bylo vvloZeno, znaéi se presnost v dulezitych
pripadech pripsinim tolerance: 25 4 0,01 znaéi, #e rozmér mide byt veétsi
0 0,01 mm, tedy mezi 25,00 az 25,01 mm.

4. Odéitani. Rozdil mezi ¢isly 14 a 8 jest 6; pideme 14 — 8 — 6: znaménko
— se ¢te ,bez” nebo ,.minus®.

i3 194 Hi3, 194 2184 1315 = 2154
16 516 — 16,516 — 1315
46 378 46.378 864,

5. Séitani a od@itani isel obeenyeh (— znacenych pismeny)
3+ 6+ T=T7T+3+5=54+831LT=15 « Fhte=btate=rc- a-l b
=3 =3 (nepiseme 4+ 5); (@ —b)+ b = a (nepiSeme L a),
T+3 4 =34+ T7=06; poradi séitanci se maZe zaménit.

Nutno dat pozor pii odstranovani zdavorek. Je-li pied zivorkou —, pak
se pri vynechdni zavorky znaménka v zdvoree méni. Zavorku za - mitzeme
vynechat beze zmény znamének.

11 (b + 3) = 11 5+3 (O +¢)=a +b +¢
11 +(56—3)=11 +5— &+ (0 —¢c)=a+b—e
11 (5 +3) 11 dD—3 a—(bd+ey=a—b—c
11 — (5 —3) =11 d»4+3 a—((b—e)=a—h Le

2a + 3a — Sa, kde « znaci libovolnou vée (tieba sroubyv).
d+ada=1a L la 2a: OFa Lua 0.7a 4= Y L, 7w
0,765 + 04320 — 1,197 1,
8¢ —ba=3a; a—a W la=0; P—P=\)
da +10b — 6a — 56 = 3a - 5b,
kde @ znadi tieba Srouby a b znaéi jejich podlozky:
3,14d — 1,57d = 1,57d; 07P —032P = 038 P.
6. Nasobeni. Znisobenim dvou c¢isel vzniké souéin, Déti ve kole pisi
znacku ndsobeni >, v praxi se pise (tecka).
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10 <27 — 1027 — 270, 1000 27 = 27000 = (pripisovéni nul)
B I | ‘_} i ) 21 ]
1-1]'“' :‘}i’i’} ]l_‘{”; } desetinnd ¢drka se posouva vpravo.
D0« 12002 = Labi,

Obdélnikovy pozemek md strany 87.2 m a 23.4 m. Jeho plocha je

372.234 87.2.234
J488 LT 44
2616 26106
1 744 3488

204048 m3, 204048 m2
Soudin m4 tolik desetinnych mist, jako oba ¢initelé dohromady.
7. D#leni. Délenim dvou éisel vznikd podil: : pite se také (4 : 2 — 4 2),
2800 : 100 — 28: 6472 : 100 — 64.72 (oddéleni desetinnych mist).

E .}lt A _: 2'+: : IR B 3
31263 10 3126.3 l desetinna carka se DOsOUVaA vievo!

31.3 : 100 = (0,313 |
Obvod kruhu d - 7 je 1841 m. Jeho pramer d je (obvod @ ) — 184,10 314,
. j.
I8 410 - 314 58,6 m .
2 710
1450

Délitel musf byt vidy celé ¢islo; desetinnd édrkase proto posune u délence
i délitele o stejny pocet mist vpravo.

3. Nasobeni a déleni obeenyeh éisel.

2ax3b—=2a.-3b=2.3.a-b—==6a.b==56ab.

Gab — soucin; 6, a, b jsou ¢initelé; poradi cinitelu se muze zaménit,

6:0433a =2598a; 3 Mdridv=1256.r.v=12567rv.

00014+ P+ 1. 600 — 600 0.0014. PT = 0,84 P1.

Stejné jako 5+ (7 +3) = 5.7 + 5.3 — 35 + 15 =50 plati téz

nefa-+by=na-+nb; S(P+Q) =8P +8Q.

Soudet (v zavoree) nasobime cislem. kdyz jim ndsobime kazdy séitanec:
(20 4 30b) 40 —=80axr + 120b.x:

ar ta—a-xtal—a(c+1) = vytéeni spolecného cCinitele a pred

zavorku: 100 P 4+ 100 Q) — 100(P + ). Vzorec s¢ tim nekdy zjednodusi.

07d +14d, +21d, =07 +2d, +3d,): u d jsou zde indexy |,

o]
jimiz rizné pramery d odlisime od sebe; prvy promér dy. druhy e, atd.

Steiné jako (8 +4):2=8:24+4:2=4{+2=6 plati téz
(@ +b):m=a:n+b:n=an -+ bn.
Soudet delime ¢islem, délime-li jim kazdy scitanee.

9. Cisla kladné a zaporni. Vpravo od nuly jsou céizla kladnd (— jmeni),

vlevo zapornd (— dluh),
-5 —4 —3 —2 —10 F1 +2 +3 +4 405
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(+3) +(—3) =0; @+ (—ua)=a—a=0;

(+3) +(—T) — 4 (—a)+(+b)=—a+b=b—a;

(+3) — (4 7) = — 4 (—a) —(—b)= —a+b=0>b—a;

(—2) 4+ (— 5) = 1 (+ a) — (— b) =a + b:
(+3):(+4)=(=3):(—4)=+12: (—a) + (— b) =—a—b=—(a+b):
[+ 3)(—4)=(=3): (+4)=—12; (+a)-(+ b)) =(—a)-(—b)=+ab

(+a)s(— b)) = (—a)-(+b)=—ab.

7 piikladu se dd odvodit nékolik pravidel. Vyndsobenim dvou éisel o stej-

ném znaménku dostaneme vidy kladné éislo; vyndsobenim dvon éisel

o ruzném znaménku vyjde vzdy zaporné ¢islo. Pocitdni s + a — ¢isly neni

uz pro soustruznika v praxi tak nutné, je viak dobre, kdyz je znd. Je nutno
nastudovat v uéebnici algebry evicenim (na prikladech).

10, Poéitani se zlomky. Md zvlisté u soustruznika znacny prakticky
vyznam pii vypoctech vyménnych kol, kuzeln a j. Bude proto opakovano
trochu podrobneéji,

. 3 ) i
gt = = (0,75, nebo a:b=— = alb.
4 h
Citatel 3 ve zlomku 3/, uddvd, e 1, mame vzit tiikrat. Jmenovatel +
ndava, na kolik dila mame celek delit,
Bylo uz receno. ze rozéirent zlomku znadi ndsobeni titatele i jmenovatele
tvmz ¢islem.

3 3D 15 3 T | 21 3 31 3 a
i s w0 e ey YT i i
0.3 P aF = .m men
.20 50 rozsitenim deseti; S i
Krdceni zlomku znaci déleni citatele i jmenovatele tymz ¢islem,
25() 250 : 50 5 27 . ; ci o 4 3.14 I
300 — 30050 — 6 ; 36 vvkracenim deviti 4 1 : g d"
100 P 2P Sam an e Sl 30
1500 —-E--!IQ—: ST protoze T 3; T =% — 30,

Je-li v éitateli soucet, muzeme nékdy vydélenim jmenovatelem zlomek
odstranit. Pozor na postup, je-li v ¢itateli sondin,
12a +18b6 4 6¢
6
12a . 186+ Ge

—— — 12¢.180h.¢ =216 b,
b |

-2a+4+3b+4-¢;

U sonctu délime kaZdy scitanec, u soucinu délime jen jeden Cinitel.
Zlomek 2127 ma mit na pr. jmenovatel 36,
21 21 43 7 7 7.4 28

= — —  zkrdeeno: — = =
it H 9 .4 36

(rozsireno).

=1
P
|
]
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P
Pl

35

3. 4 - 33 12
33 11 88° 20
Nékdy se setkime se zlomkem sloZengm, ktery ma v citateli nebo 1 ve

jm::nm'an,f opit zlomek. Prevede se na zlomek p:*:lnmlmfn ktery ma
v ¢itateli soudin vnejgich ¢lenu, ve jmenovateli soucin vnitinich ¢leni.

i
.
.,H| Le

il if i [
h "l -r.l" b b a1l g . 1 _a ol
-.f' - _{‘ ﬁ r'- T i . ) i .;:F; 1 i i (o ' _r"._
d ] d d
S
8 e 3.8 24 24. 10 24() 24.5 120
954 254 954 P54 254.10 254 254:6 127
3 3

Pro scitdnt musi mit zlomky stejné jmenovatele. Mdme na pP. secéist

zlomky 14, 2/5,%/,.
] 1.6 & 2 d 8 3 8.3 9
SRR L T T S T T T R

soncet

Vidime, ze séitame Citatele a jmenovatele napiseme jen jednou.
6 : 3 5 64-3—5 4 . i a —lap

e = —— — - - e

7 ﬂ! i ﬂ a4 1 4
P L e | 3a—+a ta
Gt-—s=—@ia e e
oo B 4P P APLP 3P
N RN T S 4
Zlomek ndsobime cislem, ndsobime-li ¢itatele nebo délime jmenovatele,
8, 46 m . oom  om
7] b" Bm Bw:d i

Zlomek délime cislem, delime-li ¢itatele nebo ndsobime jmenovatele.

G0 v 1 T..,; Py Py T
L Ry = - — — 175 = ———: nekolik prikladu:
£l fl : i) ()« TH
3 SRR 15 4 L L ME T8
i » l; — == e - LI:, - - _I..“;j; P R
1 4 =50 2 Y 9
518 7
S o 19 . 91/
!l - [] 9 H "I' 3 1
_ . o TR M. "”T
0.5%, = (9+ 5) + (9+%5) = 45 - — = 45 + — = 45 + B2 = 50%/
' 5 5]
3-64/, =17 3.6=18; 3.4/, =12/, = 13/,; seétenim 18 + 1%/, = 19°/
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Zlomek ndsobime zlomlem vynisobenim citatele citatelem a jmenovatele
jmenovatelem.,

T | Hel 51 b5 2 e 1H 0
8 3 8:3 24° 8 3 - 83 24  12°
w2 2.m  2m a b b h e S
——— = ——— — — = - — po vyvkricenim ¢islem o,
no 3 3en a3n @ a (7 A
g ab o = , ; = :
i Ve I; kazdé éislo ndsobené svou prevracenou hodnotou da 1,
)« a

Prevracend hodnota z a/b je b/a: z a je prevrdcend hodnota 1/a; prevricend
hodnota 5 je 1/; a 5.1/, =3/, = 1; pievricend hodnota 3/, je 7/,.

Zlombkem délime, namhnm- li jeho prevricenou h{t-thmmu

5 3 b5 T 35 g b e D 8 b a
g9 8§ % 2 &% 8 % o8 BH 6 .55
L ol ! 4 4 a P ] () () & 4 10 5
e = — — —— e — i —— . e e —
1 d  d 0 PP FTE 12 B
11. Prevod zlomka obyéejnych na desetinné,
| | 33
)4 =095 AN, R 088 =——_
4 : 3 ' 100’
D -; -
— — 5:8=0,625 0.8 = OB -'3_,
o 10 100 4
5 by ; + 2
4,75 =475/, = 43/,; Qb ==} 18,7 = 187/54.

12, Moeniny. Misto 2. 2 piSeme 22, éti ,,dveé na druliou™, Obeené ¢ . a — a2:
A =d-d«d; m* =m-mem-m (¢ti ,m na cétyvrton’). V moeniné a? je a
ziaklad, * mocnitel (exponent).

a*e @ =a-asa-a=a' =a*"?; exponenty se séitaji.

b2 b3 — b2 18 — BB (Gt

,,bé na patou*).

3 i
(¥ [ A/ (3 ‘
e ey il — it ——= ho=3 — f;r"z:_ l‘}{f}nilf_'lﬂ V se E}{.i.{.‘ltaljl.
2 @il lﬂi : ;

(@ b= (a-b):(a-b)=a-bea-b—=a-ua
EEHTF: 22-;12. -.:'13 —_:_I_j-i"!ﬂﬂ:

i ]"’ a* [-m-]” m'* 0 & R l"‘ ]

ZvIlast nutno diavat pozor na desetinnd mista,
(0.12=0,2=0,1.0,1 =0,01; 0.5%=0,125;
0,42=0.16; (d/2=d*4; (3m/2)2=9m?/4

ehoh = a%. b

108 —= 1000:; 102 = 100.

13. Odmoeniny. U druhé odmoceniny odmocnitel nepiseme; | 9 =
protoze 3° = 9.




'

3 i
| 64 — 4, protoze 43 —64; |16 =2, protoze 2* — 16.
A e, _ = Tl

1000 =10; |« =a;: |d3=d; |100=10;

| 3a® = | 3.

e = l 3.

[ 4:0=]4.]9=2.3=6; |ab=]|a-|b;
IR ey
| men? = |'m-| a2

;-5 I': L —
£ Ve 9 27 |27 3 adt  d |
— = == s [ e = o = : - =— 7.
Y | O 3 fi4 'Ii i 4 4 2

3

| 0.001 = 0.1.

| 0,01 = | 1/100 = | 1/] 100 = 1/10 = 0,1;

Jistotu pri poditani s moeninami a odmocninami ziskdme jen vyiedenim
cetnych prikladu (staci uéebnice podtu pro nizsi stredni Skoly). Odmoeniny
cisel pocitame podle tabulek: ukdzka s navodem k pouziti uvedena vzadu,

14. Rovnice. Rovnice vyjadiuje rovnost dvou vyrazu: 75-N = P-¢
nebo 4= 2.2 jsou rovnice. Téz délnik se v praxi ¢asto setkd s redenim
jednoduchych rovnie. Resit rovnici znamend vypoditat jeden jeji élen,
zname-l ostatni. K obéma strandam rovnice smime stejné ¢islo pricist nebo
odetist (je-li 4 =2.2, je téz 4 +3 = 2.2 | 3); obé strany smime tymz
¢islem ndsobit nebo delit (je-li 2.6 =3+4, je 1 2.6.5 =3.4.5); obé
strany smime zameénit.

Piiklad 1. Rovnice 75 N — P vvdélime obé strany 75.

T8N P N ; o}

—— = ———_, a protofe ——= N, mame N =—
i (D 0 (0

Je-li P=300, v=25, je N=300.5:75=1500:75=20. Z té%e rovnice hle-
dame P, Dano Pe—= 75N, Vydélime obé strany »
Py DN N

- ; eili P
o = F

Je-lina pi. N=35,v=7, je P=75.35:7 = 375.

Z téze rovnice Pr = 75N hledame v; vydélime obeé strany cislem P oa do-
staneie

Pv 0N il 10N
B P &
Jo-li N =13, P =90, vyjde # = 75-13: 90 = 10,833.
VAL, , o 8 TS s Bl o
Priklad 2. Rovnice F=gh:2; mame uréit ¢ — ¥ Dano F'= “-: nasobime
. gh.2 " "
dvéma: 28— = — = gh: délime L a dostivame
2 F g h - 2F
i s i d 1'11 j Il' ——
h fi i g e
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Ptiklad 3. Hleddame pramér d z rovnice »— - 0 nasobenim Sedesdati 60
1

adn: vydélenim obou stran (z#n) dostaneme

(TIRE adn Bl ¢
—= —d. &ili d —

Th TR T

Priklad 4. 7 rovnice ale = 0,345 mame uréit, kolik jo o, e
- it i ; - L G ma
dano - 0.345 ndsobenim ¢ je - U34S e, Gl w0345 - 6; vvdélenim
1 r. :
- : il A, il
0,345 jo —— ¢, ili e -
0345 U345

Piiklad 5. 7Z rovnice P = 0,785d* K mame urdit K. d.
fl

Ddno P 078545 K; delenim (0.785.d%) vy jde K e T
wi ”,;:""*."_I r.'r':

Délenim obou stran dané rovnice (0,785 &) vy jde
r s S <
’ i = ———  Bili o = —, .
P85 K 0,785 K
.V predchozich prikladech 1. az 5. byly uvedeny tvary rovnic, s nimiz se pri
lednoduchyeh vy podtech nejéastéji sotkivame,

PFiklad 6. Z rovnice P 4 @ — 600 mame ureéit 2 . Abychom nasli P2, ode-
cteme od obou stran Q. Dostavame
P4+Q —Q=600—0, ¢ili P— 600 — Q).
Abychom nasli ¢, odeé¢teme od obou stran P: dostavime
P+ @ —P=600—P, &li Q=600— P,
Je-li na pi. @ =410, jo P =600 — 410 — 190.
Priklad 7. Dino @ — P = 320; kolik je @, P? Pri¢teme k obéma strandm P
@ dostancme
@ —P+ P=320+ P, ¢ili Q=320+ P,
nebot — P4+ P =4 P— P =10, Odeéteme-li nyni od obou stran 320, dostdavame
(@ — 320 = 320+ £ — 320 = P, protoze 320 se zrugilo.
Z predehozich dvou piikladn plyne dualezité pravidlo: Prevedeme-li élen
rovoiee z jedné strany na drubou, musime mu dit opacné znamdenlko.
Dano ab -+ m — n;
prevedenim m vpravo ab—n —
délenim obou stran &slem b je a = (n — )2 b,
Priklad 8. Z rovnice m (i + ) = »n hleddame . n.
Viynasobenim wma -+ b — u; :
prevedenim m-b vpravo mea = i — b
vvdelenim dislem mw je a = (n — m-b) s me
podobrgpn postwpem je b= (n — mat) 2.

_Priklad 9. Dana rovnice | a = 5; hleddame a— 7 Umoenime obé st rany () a)? = 52,
¢ili 'a=25.
Souhrn: Pro ieSeni rovnic si pamatujeme nékolik jednoduchyveh pravidel,
1. Cislo je zbaveno dinitele tim, Ze je onim énitelem vvdélime. Cheeme
- - # - r & r rf }’j
am zbavit m; vydélime jim a dostaviame —— — (4 m):om = .
"
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9. Zlomek je zhaven jmenovatele tim, Ze jmenovatelem nésobime:

i o
—_— s = pe—rs fll_'_
i x

3. Odmoecninu odstranime umoenénim: (| a)2 =a — | 2.

4. Clislo prevedeme na nulu tim, ze totéz dislo odecteme nebo pricteme:
+a—a=0: nebo —a 4+ a=10.

15. Geometrie. Uhel je méien ve stupnich: 1 stupen — 19 = 60 minut =

w e " - i o TR g ] ] 3y i 3 A

607: kazdd minuta = 60 vterin = 607, ¢li 1" = 60. 60 = 3600, Pravy

dhel ma 90, V noveid dobe zavideno je desetinné delenf dhli, v némz pravy

.

ahel ma 100 stupnu po 100 minutdch. Pocitani s 1hlv:

100 20/ 800 230159 360°: 7 = 510255/,
=170 35 370 4 9090 15 10

260 = 1807
40

 18° 367
460 31°

420 20/

V' pravouhlém trojihelniku, obr. 3539,
je soutet viech ihin o+ f#-4-90° = 150%
Je-1i na pr. a = 30°, je

ﬂ = 180 — 90° — 30° = 60",

& oovesna \;‘

| o
¢ | ] 5-.3‘
M w
¥ 1 Tl
L _b i | ﬁ. B.
b=35
f”h’“. I;fi”; L{*'“’f'!..?l_-'f 'Ji',-rr.!'-"n.l."fifr"'fm :
trojihelniloe. Ohy, 336, .-”I.«Jrf,":.r;gr.-.r-ui"u et

Pythagorova véta pravi: Ctveree nad preponon je roven souctu ctvercu
nad odvésnami. Vzoreem:
e2 —g2 L bh* ¢ ; a2 b obr. 336-A.
Jsou-li na pt. odvesny podle obr. 336-B, a — 23 cm, b= 35 cm, je ¢tverec
nad preponou

o — 232 | 852 — 520 - 1225 = 1754 em?; ¢ = | 1754 = 41,9 em.

K{l"'g*i""h hvla i}i-ppn”;{, ¢ = 60 em, odvesna o = 45 cm, jt"

b2 — 602 — 452 — 3600 — 2025 = 1575 em?; b= | IniH =394 cm:

Moeniny a odmocniny pocitdme pouzitim tabulek, uvedenych vzadu.
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Trigonometrické (dhlomtrné) funkee znaci poméry stran v pravodhlém
trojahelniku, obr. 337, Bezpeiné nutno zndt dve: sinus a tangens.

Sinus hln x = sina — a : ¢ = pomér protilehlé strany k preponge.

m 4 ek : . - . W »

Langens ahlu & = tg a — a : h — pomér protilehlé strany k prilehlé.

Dalsich dvou funkei (kosinus a — cosa —h:e; kotagens x — cotg x =
= b a) zde v jednoduchych vypoctech nepouzivime.

Hodnoty sin a tg jsou uvedeny v tabulkdch

vzadu. . Qa Q
SN ¢ =z
; (t : a o= c {QD( F23
sMa=-—; w=c¢:8iMa; Cc=——:
¢ S & C
i it a
Iz o = s g=hb-tea: b , R
' b ' tora 0§
Na prvy pohled vypadaji zde pouzivané ndzvy b

a vzorce slozite a ucene, zatim viéak na nich nie
neni a jsou pro praxi daleziton a vvhodnou
pomuckou. Uvidime na prikladech:

Obr. 337. Funkee vhlu.

Priklad 1, V pravoihlém trojiheluiku je strana @ = 46 em a piepona ¢ = 80

em. Jaky je ahel o Vime, Ze pomér a: e se jmenuje sinus.
: i 5 .
S e (L RIS
I bl

r - & - w w £ A - P n b " -

7z tabulky, kde hleddme pod napizem sinus ¢islo 0,575, najdeme v levé krajnf
stupnier 35%, druhy sloupee ma nahote 107, &ili nas vhel je 35° 107 2 ma sin pies-
néjr 057596,

Priklad 2,V pravoahlém trojahelniku a = 40 mm, b — 90 mim. Hleddme inhel ~.

0 41
b= 04844,
b 90
V tabuleo s ndpisem tangens x najdeme, #e proti éislu 0,4444 stoji v levém
sloupei thel asi 249, '

Prikiad 3. Dina piepona pravodahiého trojabelnika ¢ = 206 mm a thel
v = 48" hledame délka strany a.

i : e . .
S 5101 v, bl e &8l 2006 51 4 &80,
=
Uhel 489 i # tabulky sin 48° — 0,74314; pozor, ze u nhla pies 459 pouzivame

druhého listu tabulek, kde je napsano sinus dole, ibly jdou vzhiru podle pravé
krajni stupnice o tam vedle 489 je 0,74314, Dosazenim

=206, 074314 153 mimi.

Priklad 4. Ddana strana & — 314 mmn. thel ~ = 82 hledame délku strany a.

(i s .
- fa, €1l =0 -tgx = 314 .t 820,

i '

Z posledni tabulky tihlovyeh funkei (pro dhly nad 459 je opet napis tangens
dole a ably podle pravé krajni stupnice) je tg 82° = 7,11537. Dosazenim .

a=314.7,11537 = 2234 mm.
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i
Pﬁkiilld 5. Ukos klinu mé ﬁtt:mpe'llll' 3 : 50, Jaky je dhel klinu, jake je stoupdini y Tabulka obvodové a Pezné I'j"'!‘hlflﬁti
v o9 (L. j. of stoupne klin na déllka 100) 2
3 6 , n IS J m/min (z otacdek a @ soucdsti).
R =5 l{_;il' 0,06 — 6% stoupdani klinu je 69, ' | [' - £ : )
: % | PR 4 6 10 I+ I8 922 26 30 35 4
Ukos te x= 0,06; k tomu z tabulky a= 3"25", f
V piedcehozich 15 odstaveich je zhruba probrana matematika v rozsaha, § kBRI Wiy v AU
jak ji musi zndt kazdy lepsi soustruznik, aby mohl samostatné resit tlohy, 1‘ i 1270 1900 3200 4450 5750 7000 8200 9500 11100 12700
s nimiz se v praxi setkd. V' dalsim oddilu budou uvedeny ruzné prakticke 2 G40 4500 1600 2200 2870 3509 4160 4800 5600 6400
vy pocty 3 {25 G 1060 1500 1900 2350 2750 3200 3700 4250
A ¥ ! 320 I=0) SO0 1100 1450 1750 2060 2400 2800 3200
97 Y.\EI'"E"U' v soustruznieké ]H‘H.‘ii. () 2110 2320) 530 750 950 11700 1380 1600 1860 2100
S : e g et e o : & L6} 240 MO hel T200  BYS 1050 1200 1400 1600
Dosud jsme v I. dilu potitali jen vymeénnd kola pro fezdni ziviti (jedno- 10 130 190 820 450 570 T00 825 950 1110 1300
duché priklady) a kazele. Zvlisté v mensi dilne musi soustruznik dasto 12 105 160 265 3700 480 580 690 K00 930 1100
pocitat 1 tlohy znacéne slozitejii: je proto nutné, aby znal v predchozim 14 i 135 2300 3200 410 H00 HI0 BRO RO 900
: : : U i e > - 1 5] : S 1s: [ea e, - ¥ ~
uvedené zaklady matematiky a hlavne uvmel pesit jednoduché rovnice a 16 850 120 200 280 360 470 520 600 700 800
pocitat ihly za pouziti sin a tg. Nekolik dulezitéjdich viloh bude v daldim 18 0 106 [80 250 829 3% 460 530 620 710
_ S o 2() 6 96 160 225 200 350 415 480  BBO 640
odrobnéji probriano. h _ . ) )56 34 (
! i EN s : ] -y 24 53 79 130 190 240 290 345 400 460 530
1. ¥Vypoiéty obvodové (Fezné) rychlosti. Soustruzeny cep ma prumer 28 45 (5 115 160 200 250 285 350 400 450
d metru; pii jedné otacee ubéhne bod na obvodu kruhovou drihu. Obvod e 40 b0 100 140 180 220 260 300 350 400
kruhu = pramer « Ludolfovo ¢éislo =d.a —=3,14.4d. Za 1 minutu kona 36 30 Hi ! 1256 160 195 235 280 310 355
cep n otacek. Ubehne tedy bod na obvodé drahu 40 42 48 i) 112 145 175 210 240 280 320
: : _ 45 28 42 (] 100 1530 166 180 210 260  28b
p=g+d+n metra za min. ol 25 38 bd batd) 115 140 1G5 190 225 255
o G v o ; i ; bE o 3 £ 3 : b : 2 2
Nazyvame ji obvodovi nebo rezni rychlost. s =d . AR R AR R R
; y ) Gl 2] 32 53 4 96 120 140 16t) 185 210
P.fl!iltl?lld 1. Hl"‘iqlﬂl_v 0 .|11"Itmﬁl'1| 10O mm = 0.1 m w60 ot ' min = n. Jakon Gh 2() 30 44 70 29 110 130 145 170 195
rychlosti je soustruzen? il 15 27 46 b4 52 100 120 135 160) 180
p=adn=3.14-0,1.60=3,14:6 = 18,84 m/min. 743} 17 26 42 i) Th 93 1100 128 150 170
i X 1 Zh il = F = { Hi' . 1). Fafs el Hl " 00 ) ]
Rezna !'}'f:]ilnst Je IR za minuta., Nepvhodnagsi {Iu':.&'.]!m:im‘llt"} | HEPASTE i':,,'t'lj- Lh 24 40 L) ke 58 100 120 140 160
losti byly stanoveny zkouskami pro rizné materialy a noze, Maji vyznam hlavné ) 14 21 30 ol fi i) "1 105 125 140
pri hrubovani. 10O 13 14 2 15 o i 83 96 110 125
Z rovnice pro teznou ryehlost mnazeme urcit otacky p, jJake mame asi naiidif 115 1 : L 25 :'#_1' ot h1 (2 54 07 110
na soustruhu pii obrabéni uréiton Ffeznou ryvehlosti, ]|i"] llﬁl.h ll: .j: .-:.: .!—?:* a8 it 80 '.:.% 105
Al 5 - 2 | 2 36 46 A6 66 76 4
Déno v = adn; vydélime obé strany (xd); zbude J E ’ B9 i i 5 [ 100
i B ey o 140 4 14 23 32 41 50 60 G 80 91
T g of i i 1111*1!'.;'.' 151 =D 13 #1 3 38 47 hty i T4 bl I
2 S 160 o) 12 20 28 36 44 52 50 T 80
Priklad 2. Budeme hrubovat hiidel 2 mékké oceli, o prionéra o — 40 mm 175 E.J§ 11 lﬁ 26 23 40) 48 55 64 79
0,04 m. Z tabulky jsme nasli, Ze je vhodna feznd ryehlost # — 20 m/min. Jalké (Eall 1 10,6 17 20 32 34 46 o3 62 71
l’lfﬁ,;’i{}' ehiiine soustruho ? S} .4 9.6 16 4 ) a5 42 48 56 64
. v 20) - 20 200 000 150 St i 225 o7 8,6 143 20 26 32 37 43 H() H7
ad  3,14-0,04  (,1256 1256 i 250 D, 6 129 18 2 28 33 38 46 bl
- B . W v P " [ FRY) o R g ‘_‘.}le T 1. ri 'I [' \': L) : ,:' ;P i
Nastavime ndhon vietene tak, aby mélo 159 ot min nebo nejblize nizsi otacky. r_“‘"i i; i[. I :[]j-’i" :,} I‘ll _‘;L: ?2 i; tl i;
U soustruhi = plynulon regulaei otdacek (hvdraulickd ryehlostni skriné a pod.) o 2, * i y it “it o el ‘
s da naridit vy iJHt tena !u'hlnai }mmm- Vietdinon mame starsi soustruh, ktery 320 3.9 5.9 9.9 14 18 3= 965 a9 34 a9
mize pracovat jen nekol lsa -tu|m| otacek, V pmhuhm jsich v '-.quli: ch o Fezné 350 3.6 O 4.1 13 16 () 94 a4 32 36
rvehlosti o (viz dile) najdeme, Ze se k o pripisuje jesté jako index éas v minutach, HIE) 2 LT i S & 14 17 21 24 28 32
ktery ni pii této ryehlosti vydrZi, nez se otupi. Pu ryvchlosti vy, vvdrzi nuz 150) 25 4,3 ol 10 13 16 18 21 2D 28
60 min prace. A00 1.6 3,8 6,4 0 12 14 17 19 22 26
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3. Yypoéet otadek a prevodi. U starsiho soustruhu je nejlépe otdcky
vretena pri jednotlivyeh stupnich ryeblosti zmeérit obratkomérem (tacho-
metrem). Ma tvar hodinek nebo krabicky. Vynivajici hrot opfeme do dialku
souddsti, upnuté na vieteno, aby se todil stejné rychle jako vieteno. Rudicky
ukazuji na stupnici otdcky.

Kdyz zname otacky transmise, dd se z prevodu vypoditat, jak ryehle se
asi todl vreteno. Klouzanim remene

vznikaji malé ztraty rychlosti, et
9= 1" 185ma
&

|
Il

185

o
n
™

-

2:18 i

= ™~
Ny=C

stoupani’ 8 mm

2100

Obr. 338, Pievody w soustrdo. Obr. 3389, Prevody w soustrihi.

Priklad, Nahon upraven étyistupiiovon emeniei s predlohou podle obir. 338;
praméry stupnn D, = 2163 [}, = 180; Dy = 144; D, — 108 mm. Zuby na pied-

loze: 2, = 17; z. = 34; 2, = 12; 2, = 39 zubil.
Bez predlohy (je otofena tak, e nezabivd) dostavime otacky vietene:
216 | =6}
ty = = 10 = 2000w, oSl i E 125:
108 A S v
144 108
Hy=——+100 = 180; n, —. [ = 51,
| 8 2146
Predloha ma pievod P = (2,-2,) = (2,72,) = (17-12): (34:39) = 2: 13 = 1 : 6,5.

Zapojenim piedlohy (postavena podle obrizku) dostavame rvehlosti
Ny =ty 2 =200: 1/86,5=30.8; i, Wi = L 125 . 1/6,5 19.2:
Ny =y - P=80:1/65=124: ny=n, -P=250.1/6,5="7.5 0t/min.
Poznambka. Na novéjsim soustruhu byva Stitel, podle ného# pretteme otacky
vietene pro razné polohy rychlostnich pak nebo femenu. Tihm je vy pocet usnad-
nén. Propodteni novejsiho soustruhu s pievody uvedeno dile u obr, 343,
PFiklad. Schema nidhonu soustruhu je na obr, 3359, Jaky nejvétsdi posuv je
mozny ! Predloha md » 85 ot /min. Prevod na vodiei Sroub je 2 udanyeh pri-
meru remenie a poctia zubn, Otacky vodiciho Sroubu
250 [ 20
= 185 s —
12 80 100
Posuv pii 1 otdadee = stoupdani 8 mm; max. posuv za minutn
8. 17,34 = 138,72 mm.

- 17,34 ol /min.

122

et

cal ol _,-_u*!_;l-_-_r&_-—-q.nu—h' ;I‘:l';_-

R

d

4. Yy¥poéty pievodu pro Fezini zaviti. Strucne s priklady byly uz probriany
v I. dila, Jejich vyznam u modernich soustruha pokles], protoze na stroji
byva upevnen &titek, na némz muZeme najit uz vypoctené prevody a polohy
rychlostnich pddek pro ruzné zavity. Pres to viak musi soustruznik znat
vypocet vyimennveh kol, nebof casto pracuje na starsim stroji, kde stitek
s prevody neni, nebo teze abnormalni zivit, ktery neni na stitku,

Zavity maji stovpani v mm nebo v paleich: 17 = 25400 mm. Zavit, ktery
md 8 chodu na 17 mé stoupdni '/."". Prevod k nihonu od viretene k vodicimu

sroubu (ktery posouva zamkovou deskon s noZem) je zpravidla upraven

=

1

— —1
1 -

L
1

i

T
|

il

Obr. 340. Ndhon vodiciho Sroubu B, V konik; N nuz; A vieteno: O, E ¢epy vy -
ménnyveh kol: £, 6, H, J viménnd kola; D drzdk vyménnyeh kol; M rozviraci
miatice v zamkoveé deseo.

podle obr. 340, Prvé vvmenné kolo na fepu €' ma obveejne stejné otacky
jako vreteno. Prevod na vodiel Sroub je dan velikosti kol F, ¢/, H, J. Ma-l
vodici Sroub stoupdni 10 mm, posune se pri jedné jeho otddee nuz o 10 mm,
¢ili rezali bychom ziavit o stoupdni 10 mm. Jsou-li na vodicim Sroubu
3 chody na 17, posune se suport s nozem pri trech otackdach vodiciho
sroubu o 25,4 mm.

ReZeme na pi. zivit o stoupdni 2 mm; vodici $roub md stoupdni 10 mm.
Jednon jeho otdckon se nuz posune o 10 mm, ma viak vyiiznout 5 zavita.
Musi se tedy rezany zavit tocit pétkrat rychleji. Prevod musi byt tak
upraven, aby se vieteno otodilo Skrat, zatim co vodiei Sroub se otodi 1krit,
7 toho dulezité pravidlo:

A stoupini rezaného zdvitu hnaci
l-}r"l\' (Jrl — - —r————— o = = — = e L, ]{ﬂ-[o.
stoupani zavitu na vodicim sroubn hnané



Priklad 1. Vodici sroub ma paleove stoupani 3 chody na 17, budeme fezat
paleovy zivit, 11 chodn na 17
Stoupani zavitu 17 : 11 stoupani vodiciho Sroubu |
Pi | l:11 ] 1. 3 3
TN - r— AL :-1.'-' i e ozl
l : 3 Il "3 11 11
Koletko se 3 zuby neni mozné, rozsifime zlomek prevodu tak, abychom
dostali vvmenna kola, kterd mdame v sadeé. Nasobenim éitatele 1 jmenovatele na
pi. osmi (mohli byehom nd=obit nebo délit libovolnym jinvm ¢islem) je prevod
3 3.8 24 hnaci kolo
11 1.0 e
Vyala nam vymenna kola se 24 a 88 zuby. Kolo 24 bude jako hnaei na ¢e pu C,
olwe. 341, kolo 88 jake hnaneé na vodieim Groubu 3. Aby spolu zabirala, upravime

P

3 1.

hnand kolo

c Z2=24

~ =11 ad/min

100 zubu
ﬁd__,- £ S&
ﬂ=--§affmin
Qhr. 341, Pfevod. b, 342, Pievod,

mezi nimi viozend kolo K, které muaze mit libovolny poéet zubn, protoze nema
viiva na pievod. Ma-li na pi. vieteno a tim i kolo na ¢epu €' 11 ot /min, bude mit
vodiel Sroub

264 : 88 = 3 ot/min.

MuZe se stat, Ze v jl-:lnmil.lrlu’wn pievodu nam vyehdze)i podéty ;uhfl, kterd
nemame. Neméli bychom na pi. kolo s 88 zuby, mame ur-]hhhi kolo s 55 zuby.
Nezbyvia nez upravit pievod 3 : 11 ve dvojity pievod s vyuZitim tohoto kola.
Roz&irime prevod péti o stem

3 3.0 3+ a0l - 50

11 11:6 Bb6-1 BB-100

Kola 30, 50 budou hnaei: 33, 100 hnana. Na cepu € je prvé hinaci kolo 30,

zeme 55, spojend = 50, kterd Zene kolo 100 na vodicim Sroubu, obr, 342, Nikdy ne-
SIime -:;:16~'1 kolo hnaci a hnané, tim by se prevod poruasil,

n=(24.11) : 88

hnaei kolo
hnandé kolo

’

Piiklad 2, Rezany zavit ma stoupani ®,7, vodiei roub ma 3 béhy na 17,
tedy stoupani '/,

Pirevord “”,‘_ —; ] = E -—3 = 2 3 L'”{ -
Lt 83 8 1 8 32 10
3.3 ‘-i 10-3-15 30-45
2.4 2.10-4-16  20-60

Nasli jsme dva jednoduché a jeden dvojnasobny pievod, ktery se snadno
nastavi z vyvmennyeh kol

Priklad 3. Vodiei Sroub ma milimetrove stoupani 10 mmn; Pezany zavit ma
mit také milimetroveé stoupini 4 mm.
4 4-10 1)
L L. 10 100)

Na cepCnasadime kolo 40 zubu, na vodiei froub 100 zubti o mezi né libovolné
viozené kolo v drziku na copu K.

Pievod

124

Piiklad 4. Vodiei Sroub ma palcovy zavit, 4 chody na 17: mdme fozat zavit
L :‘ " ]

s milimetrovym stoupanim 6 mm. Pamatujme, Ze 57 = 127 mm. Stoupdini
vodiciho &roubu je 174 — 25,44 mm.
Py | b . 2064 (I 24
*Tevol] = — 0 — = — = — 3
2 'l""i‘ ‘I.' .*_:.'E]' ‘L 2!.1 I.'

jmd]ﬂ toho, jakym Cislem rozsitime pievod. dostdvame miznd vvménna kola;
rozsitenim péti, dvéma a deseti si prevod vhodné upravime:

o4 b.4.H 440 4“ (N
25,4 127 127-2 ~ 127.30 ¢
Priklad 5. Vodici sroub ma milimetroyv Vozavit o stoupani 8 mm; mame fozal
paleovy ziavit, 8 chodu na 17, ¢ili hhm]nnu 2534 5% mm.
25,4 25,4
M;I

Pievod - e R rozsirime 6157 — asi 165 nmn;
25,4.6 1 165 L1.15  55-15  55-30
--?_)_-qr'!-_h_' 8§.52 8.2 40.52 80.52 -
Zavit neni zeela presny, protoze 61,7 neni presné 165 mm. '/, — 25.4 : 8
= 3075 mm, vytizli jsme stoupdini
50508 g 179 2 o
m— . .] s TTHNTY, 1) “ﬁj 1vatel 1retn=l.
Prakticky to nevadi, teprve v délee 100 stoupdani 317.3 mm je chyvba

0.3 1.
Nekolik priklada pro eviceni. Jejich fefenim ziskdme podetni zracnost,
jez je zakladem matematiky.
a) Yodiei Sroub paleovy, FeZeme zavit paleovy.
1. Vodief &roub ma 4 chody na 17, feZeme zdvit 26 chodi na 17,
. AR SR : 10 30« 40
Plevod — i —=— = — =—— =~
26 4 26 3 65 65+ 120
Zasadov je nevolit prilis mald kolecka. Na vietenu kolo 30, zene 65,
s nfmz je spojeno kolo 40, které Zene 120 na vodieim Sroubu.

2. Vodici sroub ma 2 chodv na 17, fezeme zavit 6%/, chodu na 1.
) 1

| 1l S B 2 i ! 2.4

N0 40
Pievod - e = = _ 2
11-3_4 2 63/, ol 27 39 QO 120
3. Vodiei &roub mé 4 chody na 17, rezeme zavit 19! . chodu na 17,
4 4 20 3 .5 40+ 50
IJI.{ 11" ':”.1 =—aBRat Ty : = —— e e T — —_— — — —— e — =
191/, "4 191/, %%, 96 24 3.8 80.120

4. Vodici roub m4 6 chodu na 17, fezeme zavit 45 chodu na 17

| SO G 2 1.2 30+ 40)
Prevod - = = _ _
45 6 5 15 5.3 G0« 100

5. Vodiel Sroub ma 2 chody na 1", rezeme zavit 56 choda na 17,
L iy 2 I l+1.1 200 20+ 25

Prevod — 1 —=—=— = - -
56 2 518 28 l.4.7 JJ-""r” 1)




i
#

H r ‘4"""11 3 & 5 L b i P n.r_a' _"_ . & o e T e > » - n g 2 . ’ i I
6. Vodiei Sroub ma 4 chody na 17, fezeme zavit o stoupdni 2/, 14. Vodici &roub ma stoupéni 4 mm, feZeme zévit o stoupdni 1/,

=3

Protoze muzeme porovnavat jen chody s chody nebo stoupiani se stou- s ; S e S Gl ;
Al i I 1y s chody nebo stoupani se stou Milimetrové stoupani vodiciho sronbu prevadime na palcové; 10 mm —

anim . prevedeme viechny mirv na stoupani. Vodiel &r 14 st anil/.'" ~| R = il Rt
I pireved hny m y na stoapani Vodici Sroub ma stoupdani?/,”. J — 127/50 chodii na 17, tedy stoupdni 10 mm = stoupéni 50/,,."".
Pi | 2 | ol 2.4 o). ) §
PEVOA — (e = = = . ! Stoupani I | 2 3 4 5 & 8
27 4 27 3:49 FES Ll ' I d 10
7. Vodici :‘érnuh ma 8 chodn na 17 (= stoupdni 1'/."), tezeme zdvit §1 Stoupani v 7 Tl Whe  Pligy g Pl Ve Y Ve
o stoupani /"
- 8 0 5 5 75120 120-75 | FeVOd — i —— o e =T
Pievod — :— —- S e ) _ l 16 127 16+ 20 4. 80 S0+ 100
o8 5 1 1.1 6 - 30 30 60 !
B e G R R = : . 15. Vodiel &roub ma stoupani 6 mm, reZzeme zavit o s vani 8/.7
b) Vodiei Sroub paleovy, FeZeme zavit milimetrovy, g : I - zavit 0 stoupani ®/q
8. Vodiei Sroub ma 6 chodu na 17, teZeme zavit o stoupani 1/, mm. | Prevod i 30 __'i"_‘_‘ 127 - 4.127 127 . 100
Previadime stoupdni vodiciho Sroubu na mm poazitim kola 127 zubu '_ ' 9 127 - 30 915 45.75
17 = 254, 15" = 12,7 mm = 127/ ), | = RN .
{(31 14 N "'],, 3 : /10) [ 5. Yipodet prevodi na -
F L . g a -fm ﬁ'
L0 T = 3 + o b 8 soustruhu s Nortonovou i
bt‘:)u[}ﬂlll T ].-.Ea'.;_: l‘.lfl,'l{. I.L'-'lllr'la 1'31'..“-11'. lz?-’ﬂ.ﬁ 137!3” Ia?lll."l" l'}{'hi'ﬂ'"d“i ";kFi“i‘ f’JFJa". 5,':_'}‘ —% |_,\I'ﬁ'ET.
Zde mame stoupani vodiciho &roubn 187 (g TXNIL, il Je tak na pr. upraven sou-
I | . i ,
; 4 127 1.90 24 6.4 30 60 o/ strulh Oerlikon. Prevodovi
DR ey o s A 8T . ! - v ; r
revod — i —— =——— = — — == : skiin md dva oddilyv, V le-
580 5127 127 1:127 " 15+127 ¥ e
et : i vém se muze drzak 1.
9. Vodief roub md 2 chody na 17, fezeme zdvit o stoupani 18 mm. '_; zasunout kolem 60 (jen
Prevod I8 127 180 240 G0 - 90) 00« 6() - k prenosu pohybu) nebo 30
e i 127 ~ 1.127  30.127 30-197 (prevod) do kola 60 nebo
&) Vodiei dronb milimet L . i | 127, Dostavame tim 4 pre-
o trovy, fezeme zav trovy 5 :
it ub milimetrovy, fezems ?_dnt milimetrovy. ! vody. Drzdk I1. s pienos-
1O, Vodici sroub ma stoupani 6 mm, rezany zavit 0.8 mm. ! nym kolem 32 se did zasu-
Pi l (.8 S 2 1.2 20.60 nout do sedmi stupnovych
TV e - —— — A ’ -
f G0 15 3.5 90.100 _ kol. Bez vymény kol se
S5 3 : ) da upravit 4.7 = 28 rych-
11. Vodici Sroub ma stoupdni 10 mm. fezany zavit 6 n | g o o5
b an i losti, tedy i 28 ruznyeh
] . i N <} : __-) g A T8 : : ’ | u
i} -; ]. _{;_ ) ....I.] J._.Ii ]i‘{j .._.{] J Zﬁ‘n'it’ll,

Prevod —0 =— = — = N, AR s 1
1o 5 1.5 40.100  40.100 Méjme na pr. kolo 60
d) Vodiei Sroub milimetrovy, FeZeme zavit paleovy, * :.lrzukr% ] s cosn'a
12 Visdict Sroub ol i 10 o (vit 12.5 ohod [ : 60 levého oddélent: kolo 32
- 1 SroLD 1id STO el M, rezZeime zav L s £ ’ ] A ot S i
o o =y : S el : drzaku 11 do kola 56. 8poj-
o Lk . T v - _._.‘ # : . : ~ r F » . - .I #
Stoupani vodicibo sroubu previdime na chody na 17, | ka neni zapojena. Vodic
Stoupani  mm I 2 3 4 it (s S 10 sroub ma stoupani 15",
Choduna 177 127/ 127) 127 127 127 127 127 | 127 - Prevod od victene na Obr. 343. Nortonova skiii.
= : & {10 15 aq) 25 30 40 [a0 it okt nd
5 : | 1 197 9 1. 197 197. 90 ¢ vodiei Sroub bude
revod —— e —— — — — ——— '- ,
120 AN 12.5. 50 625 5-125 100 . 125 6 40 40 32 18 i i ; §
i 3 L ¢ i Py g B | a5 k e e e ht{]“}}ﬂ.ﬂl 1‘{‘2311{111(} Z:I."I."It 11
13. Vodiei froub ma stoupdani 6 mm. tezeme zavit 24 chodu na 17, b+ 80 60 56 24
i L ar z : 5 Lol 370 . o ¥ y .I F 3 ! K
Prevod I X 1 o ___1..;_ { 1.1 ‘I__;_ 1 1 20) ““_,.,",“_ 40.40.32. 18. 14" 1 i i
24 ° 127/ X e ‘ (). 120 e e e e e chodu na. -,
4+ &' [ug 2430 1+6.120  30.80.120 B« 60« 56 24 14 i
126 |
127




Zasuneme-li kolo 30 drzdiku I do kola 60 a kolo 32 drzdaku 1I do kola 48,

je stoupani rezaného zdvitu

; ";’{.]‘-1:”-3“.:-}2. iH. l_'ﬁ” I”
(s SR SN S P

S0« 60+ 60 48 . 24 94

- 24 chodu na 1.

Vaunutim kol drzaku 1 do kola 127 dostavame milimetrovi stoupani.

Kolo 60 drziku | zabirda na pr. do 127; kolo 32 drziku IT do 44, Spojka je

zapojena. Stoupani vodiciho Sroubu 254 :
o stonpani
4040 44.12.7
80.127. 32

Je-li zasunuto kolo 30 drzaka I do 127 a kolo 32 drzdku 11 do 40, PeZeme

ZAvVit o stoupdni
40403040127

S0-60.127.32

Tak bychom mohli propocitat tabulku vaee

bez vymeény ozubenyeh kol.

a: flousiia vrcholova vile f-m hioug = m
2ubu= 24 ser thok A L v
vile v zubech, Poia: §m

rozleéng hruzoice

ﬁ
|

primér, d= m . z

obvod Td'= a m.z-iy
\\\ _I____,_.--""#

Obyr. 344, Rozméry ozubenélo kola,

4

2 — 12.7 mm. Bezeme zavit

295 mm.

— .20 mm.

h 28 zivitu, kterd se daji rezat

6. Modulova stoupani Sroubu.
[T ozubenveh kol je zaveden
dulezity pojem, wmodul. Je to
cast prumeru rozteiné  kruz-
nice v mm, kterou dostaneme.
delime-li pramér poctem zubu,
obr. S44. Mali ozubené kolo
roztecny prumer 80 mm — d
a 20 zubu — z, je modul

i d 2= 80 :20 = 4 mm.

Rozted zubu, t. j. tlousdtka
zubu a mezery, mérend na
oblouku rozteéné kruznice je
znacena {; protoze je rovna
obvodu kruznice 7 - d, déleném
poctem zabu, plati dulezity

vztah: Rozted modul < -
dolfovo dislo.
l = m--m1 = 3. 14&-m.

Mi-li na pt. ozubené kolo
modul m - 10, ma roztec

t = 3,14+ 10 = 31,4 mm, ¢ili zub na rozteéné kruZnici je tlusty ¢ : 2

=314 : 2 =157 mm a zubni mezera je také 15,7 mm. Kdvby mélo 32

zubu, je prumeér roztedné kruznice d = z.m

— 32.10 = 320 mm.

Modulové stoupani se jmenuje kazdé stoupani zdavitu (Sroubu), které je
vyjadteno Cislem 7 == 3,1416.... v milimetrech. Pouzito na pi. u droubu

128

k prevodu Sroubem a Sroubovym kolem, obr. 345. ProtoZze ma Sroubové kolo
zuby uréeny modulem, musi byt modulem uréena i rozted¢ (= stoupdni)
sroubu. K vypoctu vymeénnyeh kol je 7 vyjddieno roznymi pribliznymi
zlomky. na pi.

[ ",
4 o
SRR NN RN

A

o

=

o

Seonh oo srevihove faolo,

343,

{3y,

= pribliZné — ; ———— - —
i 2511 127 113
Nejpresnejsi je posledni hodnota, vyvzaduje viak abnormélnich kol se 71

a 113 zuby.
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Piiklad 1. Moduloveé stoupiani je s — 2.5 7: stoupani vodicilio Sroubu 6 man:
pouZijeme druhého zlomku pro =, ktery uz dava slusndé vysledky., Prevod

P e 2.0 832,27 G RR Gl Yixicl g
~ . — - -4 rozsirennn zlomiia petl
i 6  25.11 5.1 '

8.5 9.5 40 45 ol
—e———=——.— = hledané pievedy.
5.5 11«5 25 55 :

Na vodicim Sroubu bude kolo s 55 zuby;: kola 2545 budou jako vyménnd
kola, kolo 40 jako prvé hnaei kolo, Cheeme-li piezkouset, jak presné vyiizneme
zadane stoupani 2,5 7 = 7.853308 ..., urdime

40 45

.'.‘ .- —

—ak whek

e b= T7,85404 ... mim.
Rozdil je asi o pul tisiciny mm, tedy nepateny,
Priklad 2. Mdame fezat Sroub s modulovym stoupdnim a vodici Sroub gon-
struhu ma palecové stoupani. K tomu je potieba pribliznyveh prevodi (17 =
I palee).
47 22.5 519

380 ' T-127° B2-24

:'T w ¥ . T o
priblizné
'Irr
Mame na pi. fezat stoupini 4 a7, vodici sroub ma stoupani 1% palee, Pougi-
Jeme tietiho zlomku vvse uvedendho, Provod

i = b s o S S 519
T R U Tt T
rozsitenim deseti a péti dostavame pievod
.10 19.5 a5

6-10 16-5 60 80°
K piezkouseni 47 = 4. 3.1416., — 12.56636; vviizli jsme

50.95 25,4 SN
BO.B0 3 1256571, .. mm,

tedy stoupini asi o tisicinn vérdi. Pro praxi to vyhovi.

Pro evideni poditejme jesié nékolik prikicdu odlisnym postupem (aé vyde
uvedeny postup pro soustruhy s milimetrovym a paleovym stoupanim  je pro
praxi zeela dobry a neobyéejné piesny),

Piiklad 8. Na soustrubu s milimetrovym stoupanim vodiciho &roubu 10 mm
budeme fezat sroub s modulovym stoupanim, modul 3, stoupani 3 .

: T8 x 245
1oy 26 260
I8 x =245 mm; 7= asi 22 mm.
245 49.5 49- 510
260 654 6540
44950 110

Go-40

Vodiel droub ma stoupani 12 mm, fezany Sroub md modal 10, tedy stoupdni
107 mm.

Pievod —— ndsoben 26 d4 s . ¥ :
: TR et A G c protoze s doestatecnon pesnosti

[||E‘[IHH:|." |iF'1‘\'[1ii.

9423 mm = 3 7.

Dava stoupani

< 10 = 2 s 245
Pirovod —— ndsoben 7.8 = ——— = 2
12 12.7.8 12.7.8
35-7 35:3D T0.35
12.7.8  12.39 24.39 °

P oo T0:35.12
Dava stoupiani ———————

53,90 = 31,41 mm = 107, spravne,
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Piriklad 4. Na soustrubu s paleovyvm stoupanim rezeme zavit s modulovym
stoupanim, Vedle uvedenyeh uz hodnot 717 plati take priblizné:
a 12 110 26 LI ,
e = <= 108 186 -7,
I 1257 210
Rezany zavit ma stoupdni 4 7, vodiel sroub md 3 béhy na 17, tedy stoupani
25,4 : 3 mm.

{ = 25.4 127 12 .
" ’ L I - IS Sl e B i) 1 o R
Pieviod g 47 3 55 75 I obime 23
s S A 2312 = 2312 A L. 12 G
23.17"  186n |86 2,03 6-93 30-93

G 60.25 .4
30.03.3

Mirne rezat sroub s modulem 1,5, stoupani 1,5 7; vodici sroub ma 2 chody na 17,

Dostavame tim stoupani 12.56 o

V.o 2 : : 7§ 12 i y
Proevod — —— ¢ je-ll ——— —, je prevod
54:2- 95,4 05,4 97

5 36 i | -

B — . Kolo 97 zubn j¢ abnormalni,

l.'"‘q' ”.l' .

Pocitejme jesté nékolik prikladae pro evideni. Nejeasteji volime pro prepo-
citani = paleu na mm (17 25,4 mm) hodnotn

|2

priblizne o mm el 3.1422 mm).
Qi)

S 1416 mm).

presne  opomm s |
1617

Jako pri rezani obyeéejného zavitu,

stoupdni rezancho sroubu hnaci kolo

Fjjlﬁl‘i“.”l - — — —
stotpani vodiciho sroubu

hnandé kolo

L

1 modul = 3,1416 mm =7 mm; 2 moduly = 6,28 mm = ¥/, nebho *4/,.".
13/, modulu =1.7/;, modulu = 3,14-7/;, = 5495 mm nebo (**/.).{7/,) =

@ rE

b == b5y, hebo () (") A

F4 - )
a) Yodiei Sroub ma paleové stoupini, vypocet priblizny ponzitim kola
97 zubu (1 modul = 1=/,."").
1. Vodiei Sroub mad 4 chody na 17, tezeme sroub s modulem 28/,
11 127 33" i

Stoupini rezaného s 2toupani vodicitho froubu

3 0y 0y
35 1 334 1112 1200+ 55
[jl'l'[l\‘fﬂi -_' : - — - —
i 4 | - U7 197 ol . 97

2 Nodiel sroub ma 6 chodu na 17, rezeme Sroub s modulem 4.

: L . 48" L J.t
Ntoupani rezancého —  vodicitho —
97 1§
: 485 1 645 12. 24 1200« 60)
Prevod —— : — — — —,
Ly i 1. 87 1« 97 20+ ¥

b) Yodiei sroub ma paleové stoupini, presny vypocet (1 modul = 200/ 1617")
pouzitim kol 33, 66, 77, 49 a 98 zubu.
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2H) 8.25 825 10+ 20)

1617 33.49 21:77 93.49°

3. Vodici fronb ma 4 chody na 17, rezeme froub s modulem 1.5.

_ 3 2000 3. 200 Lo
.5 modulu —— = L =
2 1615 2. 1617 539

[I'!

stoupani rezaného: stou-

FF:iTli vodiciho

< OO 1 100 - 4 4. 100 1O - 40
Prevod —— s — =
539 4 5% S0 1149 44 110
¢) Vodiei Sroub ma milimetrové stoupani, vypocet priblizny pouZitim kola
157 zubt nebo jen dosazenim 7 — 22/7.

4. Vodici Sroub md stoupdani 10 mm, tezany Sroub mda modul 8, to je
stoupant 8« 3,14 — 25,12 mm.

- 25,12 2512 314 2. 157 D7 40
Prevod —— — =i = — =

10) OO0 125 1-1256  20.125

5. Vodici sronb ma stovpdani 4 mm, rezany Sroub ma modul 21/,, to je
1 28 9. 22 Yy
stoupani 2+ — .
4 i 14
99 HY 911 110- 90

Provod g — = =
14 b 14 748 70+ 80

<l) Piesné vypocty modulovyeh stoupani, pti nichz nema chyba prestoupit
1/5000. Nekdy je k toma tireba az 6 kol a jesté zvlddtni poéty zubu. Polozi-
me-li za presnou hodnotu m — 3, 141593 muzeme sestavit tabulku pro pre-
vody, chyby a abnormalni kola:

e, —
Pievod = Chyvba Kola Pievod = Chyvba Kola
22 | 10125 I
7 2600 G120 55 000
{30 1 847 I o
G-13 GO0 13-19 C 32000 £t
D) 1 320
: [N} ] ] = i : ] l;" .-J.El
Ge 103 G 430 £h 000
14125 | 4 De
e = 127 23 o i1, 113
A 8 10 000 113 1 GO OO0
32249 | (- 127
92-27 N : it IO SSRGS SR R
2011 15 000 38.49 100 001
B - s B
o _1 frs e e i) LR 54
127 23 000 B S 000
—
152

6. Vodicl sroub md stoupani 10 mm, rezany sroub ma modul 2, tedy stou-

}Hini 2.

=3 -
: 27 T 5 i v
Prevod —— = -—; dosadime 7 = ———.
I.l} 'r:' ‘:I = ]i;
: T35 A 105 35
Prevod ———— = —— i
G130 G- 13 6.5+ 90
Z vyse uvedené 1';1.hu|1<}‘ vime, ze chyvba bude asi 1 GO,

7. Vodiei Sroub ma 2 chody na 17, tezany sroub ma modul 4.

Stoupani vodiciho 12710 mm, rezaného 4z,

127 40 7 . 19. 127
Prevod 47 :— —— . Za 7 dosadime z tabulky e,
1) 127 s O« 8
40 19. 127 .19 o190 95 . 5l

Provood —— e , |
. 8. 127 a6 8.12 B« M0

Z tabulky vime, ze rozdil proti spravné hodnoté je + 110000, Skuteéné
95.127 2413
96.10 192

12,5677 mm. Presna hodnota

zde Tezeme stoupani

47 = 12.5664 mm.

8. Vodiei sroub ma stoupant 6 mm, rezany sroub ma modul 1,5. Je zadana

. LR W f: -"T}t T].
nejvetsil presnost, proto dosazujeme z tabulky o = I.l"i
& » |- ' # :}‘-Tt:- [l # %
Stoupani rezaného = vodieiho 6 mm,
. e 3 oy 4 n-Tl 7150
Prevod 5] — = - s =2
2 2.6 + +-113 40-113

0. Vodici Sroub ma 4 chody na 17, rezany droub ma modual 2,5, Je zadana

. : 19. 127
presnost 1/10000, proto volime =

O« 8

. A y D oy 127

Stoupani rezaného —— | vodiciho —— -

2 20
oy dn 127 Do 20 T :

Prevod — i — = ——— — " : dosazenim .
2 20) 2. 127 127

; ol 19,127 2519 125. 95
Prevod e —

12796 - 8 1624 8- 120

Tabulky prvoéisel a €initela.

Teéchto tabulek pouzivame pri vypoctech ozubenych prevodia k rozkladu
zlomku. Vyslo na pi., Ze potrebujeme pirevod 87 : 156. Z tabulky najdeme, Ze

1—=3:20;156=2%.3.13=4-3-13.
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Prvocisla a einitelé pro rozklad, Prvoéisla a ¢initelé pro rozklad.

| 1 | :
! 51 %17 101 151 | 201 | 3x67 251 | 301 743 351 3'x 13
2 52 2Ewi3 102 2x 317 {52 | 2340 202 | 210 252 | P2xPxy 02 2x1%1 352 =11
3 53 103 153 | 3im7 203 7% 20 253 HL508 303 3% 101 53
4 a3 54 2% 37 104 | 23313 154 | Zx7ixil 204 LB RS 254 2%127 304 2Yw 19 354 2% 3Ix59
3 &g £ 105 | 3x5x7 {53 |- 5% 34 205 5w 4 255 IHExAT 305 5% 61 355 §xi1
] 1 I i
6 23 56 | vy 106 | 295y 156 b LB BV 206 25103 256 2" 306 | 2% 317 356 2'x 89
2l 57 310 107 | 157 207 3' %23 257 07 387 | Ixyxi7
gl 58 2 % 29 108 2 % 37 158 1 a2x7o 208 20313 258 | 2x3x43 +| 308 | 22xyxar | 358 2%179
g | Ehy 59 | 109 159 Ix53 209 | 11 %19 259 7= 37 309 =103 359
1| 2x5 60 | PPxIxs 110 2xi%n 160 25w g 210:‘ Z2xINExT | 260 i3 3o 2x 5= 360 Ll e L
31 61 11 3%37 161 7% 23 211 264 %% 29 il 364 151
2 | 2Fx 3 62 2% 3 112 24w 7 162 | 2w 3 292 ' 5] 262 241N 312 2% 3x13 i62 2= 481
13 63 | 3y 113 163 | 213 Fm 71 263 | 3 | 163 SEEt L
14 2x7 6l at 114 2H3INA9 164 | 214y 214 2% 107 264 | AR 3IX Hd | 2x157 364 vl BRI\
15 33 05 5% 13 115 § % 23 165 | Fx5x11 215 5543 265 | 553 M5 | 3Fwxswy | 365 §%73
| | |
16 2! i) 2XIH 116 25 %2 166 2% 83 216 28 % 3 266 | 2x7x19 36 2' % 79 366 | 2% 3Ix61
17 (¥l 117 3213 167 | 217 Txd 267 3% 89 a7 367 |
4 2wt fi5 2wy 113 | 2 %50 168 bV (R 218 2% 109 264 2 h7 318 2x3%53 168 | 2% 23
19 60 3 %23 119 | 7x17 169 131 219 3x73 269 319 11 %29 369 341
20 el T 25wy 120 '| 2l T g 170 2uEMAT 220 § 2" 5x1 270 | 2P x5 320 2%x 5 370 2% 5x%37
[ |
' 21 3w 7 7l 121 | 11? 1| 3T ig 221 I 13x17 271 | 321 3% 107 3Tt Tx 53
22 2% 19 72 29 3! 122 2x61 | 2843 222 2% 3%37 272 217 322 2x7x23 372 | 2x3x 3
23 73 123 [ 3x4 73 223 273 | IxT=A3 321 | 17219 313
24 2 %3 =4 e SRt 124 Lt ¥ 174 e B | 224 2wy 274 | 2x 137 32¢i 283 374 2x 1117
25 5 75 | 3. 5 123 | 52 175 k7 225 Pz 2751 TAvmAR 325 | 5'x%13 375 Ix§
I I
26 213 76 | 2w 1y 126 o 176 | 2411 226 2114 276 | 2w 3% 23 326 | 2163 3176 284y
27 3 7 72141 127 77 | 3% 39 227 271 327 | 3x109 377 13 %29
25 2% 7 78 | 23wN; 128 o 155 289 228 D dniy 278 2x139 328 |  2'x 4 378 232K T
29 79 | 120 343 179 229 279 3% 3 329 | 7%47 a7
30 2x3INE go | 24 5 130 2REHTS 150 2P w35 230 23 5% 23 230 2P Eny 330 | 2x3xEx1r | 380 | 2'x5x19
.l , | £
31 81 34 131 | 181 231 | 3xzxn | 281 33l 381 3%127
32 a8 52 24 132 | 2¥33ei 182 2%TWA3 232 2¥ 29 282 2x3x47 332 2P B3 382 2x19
33 31 53 | 133 | 7x19 183 3% 61 233 283 333 3 %37 383
34 2WA7 B4 | 2*m3m7 i34 | 2w b7 154 ¥ xa3 234 2% 313 254 22x 7 i34 2% 167 384 27w 3
35 Sx7 &z L ) 135 | 305 185 5§37 215 5x47 285 Ix 819 335 567 385 Sx7Tx1
[
|
36| 21 x 3 86 2% 43 136 RES TR 156 233 236 Mg 286 2 iix13 336 A xIx7 386 22193
37 | 87 3329 137 187 | 11x17 237 3% 79 287 | 74 137 387 3 %43
33 | . 2x19 BE 239 135 B T % 21 188 2EwdT 238 2¥X7217 288 2 3 338 2x13? 388 w07
39 3x13 89 139 189 | 37 239 289 it 319 3%113 389
44} . 2325 o0 | 2%3txs 140 | 22x 517 190 | 2%5x19 230 Wx3xs 200 2R 529 340 D Ewiy 390 | 2xIxExe3
[ [ [ !
| { | |
il o1 | Ta3 141 | 3% 47 191 241 | 201 3 =97 341 1123 391 | {17%%,
42 2RIN7 52 21x 23 42 |  2x7 152 %3 242 | 2x11* 292 2'x% 73 342 | 2x3¥x19 | 302 | 2% 7
43 93 | Aw 143 | 11 #; 103 : 243 | 34 293 343 7 393 | XAl
44 22 x11 o4 | 247 144 2 3t (o4 | 2 w07 244 2V 61 204 2xIx 344 2043 394 2x 197
45 3Px s 95 5%19 s | 5% 29 195 | IHEx13 245 | Sx7? 295 5% 59 345 Ix5x23 | 395 5% 79
|
| 1 L]
46 223 o6 | 25 3 44 2597 196 | 2% 3 246 2x3x4 206 | 2w 37 346 2% 1473 306 | 2% 3=
4| 97 | 147 s 197 | 247 | 13x19 207 | 3'xid 347 397
438 2' %3 98 | 2x7 145 2537 198 | 2x3%x4 248 | 2'x 3 208 | 2x1490 348 | 2*x3Im29 | 398 2199
49 i 99 | R B 149 199 | 244 | Ix83 255 1323 349 | 309G Ix7x19
50 25t 100 | 2% g2 Ly 3% 3t 200 23 3¢ 53 250 2% 5t 300 LxIxsg? 350 | 2x§'%7 400 2' x5t
- |
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Tim si upravime prevod
87 3+ 24 3+ 29 3029
156 4.3.13  4.39  40.39°
lozkladame tak, abychom vystacili s normalnim poctem zubu. Priklad:
35 5.7 1.5.7
168 8.:21  2.4.2]
Tento zlomek se vhodne rozsivl. Ponzivani tabunlek vvzaduje zkusenosti,
jez ziskime praxi. I-’uil'vhu]mnv na pr. prevod 25127, ale kolo se 127 je
porouchané. Hledame néjakon ]mnn nahradu.

25 25+ 125 l 125 ] 5 1374 [« 1722 1+ 1711

127 125-127 5-127 5.381 5.380 5.20.19 5.10.19
187 ;
—— . Presne; 25 : 127 =0,19685.
aa0

Zde vyslo 187 0 950 — 019654, chyba 1/20 006,

Smrsténi pri kaleni u zavitu, Prakticky je vyzkouseno, 2e se ocel
kalenim oby&ejne smriti-asi o 1635 své délky (asi o 0,04 mm na 1 palee).
Zavit. ktery byehom vyrizli se spravnym stoupdanim, by mel smrsténim po
kaleni stoupdani mensi. Nutno tedy tam, kde zdlezi na presnosti, rezat ston-
pani zdavitu pred kalenim o smrdteni »éfsi.

Misto 1 (na pF. 1 cm) je stoupni 1 ——o0 ¢ 1 _ 036 g,
635 6535 (35 635
stoupdani vyndsobime 636/635. Aby se v praxi dobie pocitalo, volime pro
smriténi k vynasobeni ¢isla, jez se daji dobre rozkladat (pro vvpocet vy-
mennych umll;:fn_\"vh kol), na pr.
636 12. :)3 625 5125 D08 4.127
635 5.127° 624 13.48 ° 507 3.13.13°
Vynasobenim 508507 dostavame uz vetsi smrstent, 0,05 mm na délku
| palee (u nékteryeh oceli je jesté vetsi),
K fezdni zdvita, u nichz poditime i se smritenim pii kaleni se hodi
nejlépe soustruhy s milimetrovym stoupdnim na vodicim Sroubu, u nichz
s¢ da vlozit 6 vymennyebh kol

Priklad 1. Vodici Sroub md stoupdni 6 mm. Mame vvFiznout presny zavit
= stoupanim 2,4 mm po kaleni; ocel, » niz Sroub bude, se kalenim smrsti o 0,04

mm na delee | }}.tiv(* = 25,4 mui): byvlo to predem vyzkouseno pokusem.
[2ezeme stoupani 2,4 — 22/, — B/ mm; pomér stoupani Pezandho Sroubu a
Lothe Broul 12 - 12 12 2 Qindetdeat 2625 1-125 125

vadiciho sroubu —:i b= —+ = —=—. Hmrsténi —; e :

ol 11"] i]'“ o l]"hf"l' !'1]‘13 -;lj
Ozul 5 e : 125 1.125 125-25
zubeny prevod ———- ot P scladie e
i 312 24.13  65.120
zuby kola na vietenu stoupdani fezandého Sroubu
zuby kola vodieiho sroubu aT:nlIMIIL vodiciho roubu
25 ?
Dosazenim 575 l_ ; hledandé stoupani fezancho Sroubn
L] = I
125 125.6 1 2 o b : : ,
7 . f = - = 125: 52 = 2,4035 mun pred kalenim.
312 312 .';rﬂ
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co 1 palec (na ktery ma 15 chodn

Pri kaleni se stoupini smrati o jednu 635tinu, ¢ili o 2,4038 : 635 = 0,0036 mm.
g ke
Po kaleni e stoupani 2,4038 mm
- 0,0036 mm

24002 mm, témér presné 2.4
Priklad 2, Vodici sroub ma stoupini 12 mm; feZeme zavit o 15 chodech
na | palee: ocel se skalenim smrdtuje o 0,04 mm na 1 palec = 25,4 mm.
Rezeme zavit 15 chodi, vodiei &roub ma pii stoupdni 12 mm, prepoctenim

25.4 254 125 127 Bil) THIE
= 2 ~ = choda. Pomér poctu choda 15: = 5. — -,
12 120 60 * 60 127 127

5 W
[Horner Hhuqmm -q”“—
276306 | .53 5% 1.5; '%H..-'}:

SISt o

ozubeny prevod

900.635 Y 75.5 375 3.125  90.125°

kolo na vietenn stoupani zavitu | | 5i ?
S " — - et o { 'iln.'.i.]ztal]l'rl'l cpmrrs - =

kolo vodie. Sroubu =stoup. vodie., Srouby 375 12

Hledandé stoupdani fezaného froubu bude pred kalenim
|2 J".- (a6
375 375

Smrstent kalennm LGOS0 : 635 — 000267 mun.

tat: 375 16960 mm.

Stoupani  po  kaleni  1,69600

000267 = 1,69333 mm. 15 cho-
da | 15 stoupdani ) ma  délku
15-1,69333 = 25,39995 nun, zatim

prijit) je dlouhy 25,4000 mm. Roz-
dil ve stoupiani v délee 1 palee bude
sotva 120000 mm, coz pro praxi
vyhovi.

Ukoly. Zkuste vypoditat sami (e
to dost slozité, ale pékné eviceni):
Vodiei sroub ma 2 chody na 1 palee,

rezeme 18 chodin. Ocel se kalenim
smrsti o 0,04 mm na 1 palec. ,
Vvehazi prevod kol 212/1905 =
- (20.53) :(75-127). Stoupani pied \

kalentm L4133 non, smresténi 00022
i, hi':'mi:lfmi po kaleni 1,411 mm.

Nebo ]nn nkol: Vodiei sroub ma
8 chodn, rezeme 14 chodi., Smrsténi
625/624 aby se dobie podéitalo, Vy-
jde 'le.‘“s(H' 625/10892, kola (125.
50 25) £ (65-60.70); stoupdni pied
kalenim 1.81719 mm, :'-um-.fﬁténi
0,00285 mm, stoupdni po  kaleni
1,81434 1.

8. Y¥podéet hlu noZe pro piesny Obr. 346. Vysetfeni zdvitového noze.
zavit.

a) Ostry ziwvit, obr. 346. Pro vypodet uvazujeme zavit metricky nebo
Whitworthuv s ostrymi rohy. Skutecny zavit, ktery rezeme, ma mit stoupani
b a thel a. Jeho theoretickd hloubka 4 D = ¢, hez ohledu na zaobleni rohu.
Hloubka zdvitu, méfend na zabirajicim ¢ele noze je 4 B = ¢. Uhel na no#i,
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jim# zdvit rezeme je fi. Uhel odklonn pii britu v ose materidlu je 5. Je-li
v =0, je thel na nozi f i na hotovém zavitu a stejny, tedy
pti ¥ =0 plati a = .
Vétsinou viak je na nozi nejaky dhel odklonu » a pak plati
&

'l].

te 5 = €08 7 ter

Dosazenim za y, a a uréenim kosinu a tangenty z tabulky, uvedené vzadu,
muzeme najit tangentu poloviéniho thlu noze a tim 1 52 a p.

Piiklad. Rezeme zavit M 20 > 15 (pramér 20, stoupani 1,5 man), Nuz ma
tthel odklonu »= 20° (obvykly u lehké slitiny).

U metrického zavitu M je x/2 = 309 protoze x = 60°% Dosazenim by vyslo
B2 = 28" 28’, tedy = 56" 56’ = thel Epicky noze,

Vypodet je usnadnén pouzitim nasledujici tabulky: Uhly /2 pro zavit
Whitworthuv W (a = 53" a metricky MW (x = 60") pri ruznyeh thlech
odklonu .

W0 — 2 5 5 10) 15 20) 25
W;: gf2= 2729 27°24" 27°16" 27° 09" 26944 2604 25°16°
M;: B2 = 29059 299 54 20045 20037 299(0)9" 28028' 27038’

Pro vyfe poc¢itany pripad najdeme primo f/2 = 289 287,
b) Lichobéinikovy zivit. Jeho ahel stoupdani o, obr. 347, urcéime ze vzorce
tg ¢ = h: (7 d).

I je stoupani, d je stredni promer zavitu. Hotovy zdvit ma mit dhel a
(oby¢. 309 ; nuz bude mit dhel §°, pro ktery plati:

e
f A
h tg — — cos g+ 1 —
” . SLik 2t e
lgp=ad 2 2
] Tim se tthel na nozi
hi M zmensi (vvjde g%, na pr.

28%) proti tdhlu skuted-
ného zavitu, protoze je
nuz natocen podle stou-
piani zavitu, Nyvni musi-
me tthel 57 jeste jednon
zmensit na fyvlivem tihlu
odklonu ¢, jak bvlo vylozeno v predehozim odstavei u ostrého zavitu,
Dostaviame tim iihly g, které jsou uz vypocteny v ndsledujicl tabulee:

L and J

Obr. 347. Rezeint Lichobéinikovdho zdvitu.

Lichobéznikovy zdavit, majicl a — 30% dhly f na nozi jsou

pro ;0 = 2 D 8 10 15 20 25
B2 — 14059 14056' 14952' 14947 14931' 14008’ 1338’
Pfiklad., Lichobéznikovy zavit ma thel stoupani, vypocteny ze vzoree
tgg=Ah/(ad) P = 8,

Je Fezdn na oceli, kde musi mit naz dhel odklonu p = 3% Poloviéni thel boki
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/2 = 153% Provadi se dvoji tiprava, o niz uz byla feé¢, pro thel p =8 a y= 5"
Staci priblizny postup pouZzitim vyse uvedend tabulky.
fl2=(14°52"-- 14°56"): 2= 280 [O8" : 2 =149 54",
kde 14° 52" je /2 pra 8% 14°567 je 5/2 pro 5%
Pri vétsim stoupini naticime ¢elo noze o dhel stoupdani zavitu ¢ i pii
ostrém zavitu. Je-li jeho stoupant A, stiedni pramér zdvitu d, plati:

e *’* e ) 25,40
metricky te o Mmicovy T g — . e
s el ad F A a . potet chodu na 1"

Stoji-li nuz takto natocen o hel ¢, rezou oba boky stejne dobre, zavit je
cistyv. Je viak nutna mala oprava ahlu noze, jak byla vyse pocitana u licho-
heznikového zavitn,

* ® L

Stredni hel stoupiani ¢ je pro norimdlni zivity vypodten v dal3i tabulee,

Whitworthiy =avil Metricky savit Trablkovy gavit I
Proamér | stonpani nhiel Pramicr | shoupani ahel I ettt | =toupani tihel
stonpni stoupant [ stonpani
pades LEREY] o 1Hin IR i pajea | EIRIE] | ™
e 0,42 G R I (0,25 i i 0,907 13/,
1 (0,635 1/, L2 | 0,2 1 b 1,337 2
1 1,270 1/, 9 0.4 1, 8l 1,337 13,
*iie 1411 Ll 2.3 0.4 ally Ha 1,814 5
Al 1,588 g1/, 3 0,6 31, B 1.814 11,
Tie 1.814 | 8, 4 0.7 311, 3, 1814 1,
L 2,117 3, 4,0 (0,75 oty Iy | 1l.n14 175
P 2,117 ) D e A 1 2,300 1%,
51, 2800 | 3 g 1 31/, 1/, 2,300 11,
% v o ‘ 1 i
AL o 2804 2L i H 1.26 Sl 13, 2 a0 ]
by B40 | 99y, 1) 1,5 3 18/, 2,309 1
Fig 2,040 A 12 .75 &) 1974 2,509 8
‘l adad . ) LG i - . 1
8 2,822 24g 11 2 23 2 2,300 3
| H1 24, 16 2 2L, 2%, 2,300 3/,
13/ 3,620 By 20 2.0 21, 2 2,300 3,
iR A28 oMy e 2.5 21 =¥ 2,500 2
18y, 1,233 L 2 3 20, 3 2. 309 iy,
11, £, 235 L 30 3,5 21 3, 2,300 1y,
19, 5,080 244, 36 | 21, i 2 300 L,
i 5,080 2 57 A 34 ! 2 | 2,300 1y
17, | 5,645 | B, 42 4.5 2 B AN
0 5,645 21/ 14 5 2 Metricky jemny
A, | 6350 | 2, it 5.5 2 i mm | g
211, G500 2 (HE 2.0 13/, 12 | LD e P
2y 1,207 2 i2 i L3, 14 | L | 8%
5 7,207 2 iH t 11y 16 1,5 2
3y, | 7816 13, 84 f 11, 20 | 15 13,
381, 8,467 13, 84 § 1 24 | 15 1Y,
4 8,467 11, 99 G 11, 50 1,5 1
H 0,237 11, 104 6 1 40 1,5 3,
0 L0, E6G0 11, 149 i3 ] H2 1,6 1)




¢) Ploch§ zavit. Zde jsoun postaveni a tvar noze zvlast dulezité. Na vy-
kresu zdvitu byva obvykle uveden velky (vnejsi) prajmer d,, pramér jadra
(mal¥) dp a stiedni prumeér d,,. Ze stoupdni zavitu & se daji urcit ahly stou-
pani zdavitu na pramerech dg, di., d,,, oznadené ¢y, g, P’

h h fi

far e e 8 L1 g = — : tor gy — ——
& ® k wxd, B il

Pokud je zavit jednochody, muzeme stavet brit noZze vodorovne. Pri
pohledu shora na zdvit ma pak podle obr. 347-a nuz tvar jako profil zavitu.
Na strandch je 1ihel hibetu 3% Ghly biitu i, f, nejsou stejné, pri strmém
zavitu, obr. 347-h, vvehazi levy thel 8, prilis maly, brit se lehko vystipne.
Pravy tihel f, je naopak prilis velky, brit tam Spatné reZe, spife jen Skrabe
a tlaci. Vybrusem obr. 347-c se [l, zmensi, nuz se viak obtizne brousi.

Je-1i stredni hel stoupani ¢, veétsi nez 10% nutno stavet brit sikmo, jak
nkazujo obr. 347-d. nejcéastéji pod strednim Iiltlvm tp. Postranni brity tim
maji stejné nhly, obeé strany noze rezou stejneé, Nitka noze je viak mensi nez
ve vodorovné rovine, také se meni s hloubkou zdavitu, je vétsi na vnejsim
prumdéru, mensi na voitinim, jak ukazuji obr. 347-¢. Nestejna sirka vznika

s s i

zmeénami tthln stoupdni, s rostoucim thlem stoupdni Sirka klesa.

Na obrdzeich je irka zdavitu znadena b, Sitka noZe na vnéjsim pruméru by,
na strednim b, na voitinim by.. Presny vypocet sitky & je velmi obtizny,
pro praxi vSak staci dale uvedené vzorce.

Priblizne: Presnéji:

h’ |'rjh| o (S "f"rr r{'; n R E}ﬁ
i Lir —~ = P T
(= |{|"l||- m Ij- L} s I'f " {l J._ tg fj'"”! . t H f;"."f}

IV tjﬁlrl. + (205 FI; I ,'” bﬁ:
.}Iflr : : . J‘j;. — -.—-I —— = : ——
COS * (@m— k) oS e (L +- 62 - tg 1)

!.J .F ek | |F r !J?”

Vi == By COR .r‘,- . b = -

COS @ (1 g et )

Rovniee plati pro pripad, ze brit stoji kolmo k stredni sroubovici, pod
tihlem ¢, Stoji-li kolmo k vnitrni nebo vneéjsi Srouboviei, dosazujeme do
vzorel g nebo g, na misté gy,.

Muzeme tak pocitati lichobiZnilovy zdavit, proto je ve vzorcich sirka
zavitu b, by, by, zatim co u plochého je viude rovno b, Nuz ma tvar podle
obr. 347-f. Zde b, Sroubn = by matice; b Sroabu = §, matice.

Zakriveny profil noze se vyrabi obtizné, také podriznutd plocha zavitu
v matici, obr. 347e, se obtizné reze. Vyrizneme-li matici v pravyceh thlech,
musi se prisluine zmenit, profil Sroubu. Zavit je zpravidla napred predriznut
ve dné a na bocich, pak dokon¢en presnyvm tvarovym nozem. U matice
g plochym zdavitem musi byt (v dusledku podriznuti boku) nuz uzsi nez
mezera zdavitu, obrdibi se kazdy bok zvlast. T kdyz je pro jednoduchost
hlazeno nozem s vodorovnym britem, doporutuje se hrubovani sklonénym
britem. Je-li velké stoupani a veétsi profil zavita, rezeme nejcastéji kazdy
bok zvlast,
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Nuz, majici plny profil mezery, neddava disty zavit. Trisky se péchuji
a tladi se do stran. Je vidy lépe upravit nuz uzsi, aby tiisky volné odbihaly
stranou. V zavitové mezere by vSak tiiska nardzela na protéjéi bok zavitu
a poskrabala by ho. Na to nutno pamatovat. Malicka hladici triska uz nevadi.
Uhly brita #,, £,, obr. 347-a, stoji-li biit vodorovné, jsou u plochého zavitn,
By = 900 (e a0)
By = 90%4- (g — 3°).
Piiklad 1. Dvojchody plochy zavit podle
vedlejsiho obrdzlku A ma vnéjsi priunér

sroubu o = 100mm, stoupdni s — 40 man,
sitku mezery O = 10 mm. Brit bude po-

by, A,

staven kolmo k stiednt Ssroubovier,

T | —_
Rozmér Ve Si stivedni | jadro
Srouh
Primér . R K8 405 , SU
Stoupini L 40 10 ' 0 rrmn
" 114 h 10 10 .
Lhel stoupani . . . tgeg - i : ! i)
Tl 100 7. 90.5 .80
L g 0, 12732 (), 140864 O, 15415
(ahly ). . . . ¢ 01h s LT R
Natoceni biitu . R T il K0 | - 1003’
Uechylka . Id G G fhee— @ 0" 45" ()0 () 99u=3
‘ eos (Qwm — @) IR HHHA 1 04957565
LUThel stoupani . ey OO 099201 099027 10 mm
Sitka mezery . b 10 10 ‘ 0987565
5 b.cosg U201 L a2y " :
Nitka noze, b7 e =i 7 H}‘l_j‘*i”"”l ] ke = i 009953
Ccos [« . 9491 e
Vo [} o 9991 0903 : 4877 mm
Muatiee
Primeér | . 2 e haiE 101 HU.0 ' 51 mm
Stoupani . ., el Il iu 10 ‘ 40 mm
£ : i a1y 40 L
Uhel stoupani . . . tgg —- : — —
a4 are LU a-90.5 T-81
Lz g U, 126046 (08 I LRI ; 15714
i 11 B BT
Natoc¢eni biitu . o ifm o b Ll wo
Uchylka P — 4 (048 (e 0 56
COs (g — ) U 98y | (L9987
- COs g U99215 002y 098 7RT
Sifka mezery . b 10 10 LU
=k Cos i 0.99215 099027 0 U8TRY
Sitka nofe. .b'=b. ——— ¢ b e 0. : e ol
COS (P — ) (REHE 1 0. B985
b’ 9,923 9,903 2,880 mm
D i
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Tim jsme piechodné urcili viechny rozméry nozu, potiebnych k rezani zavita.
Na no#i budou postranni alily biitu, kdyby nebyl natocen pod ahlem ¢

=000 — (g + 37) = 900 — (H003" + 3°) = TTAT;

1
o = 900 + (g, — 3%) = 90 4 (T0 15" — 3%) = 94V 15,
" Piiklad 2. Dvojechody normalni lichobézui-
1 kovy zavit podle vedlejsiho obrazku B mé:
8
5 . g Gt o .
g Vnéjsi pramer sroubu d, = 120 mm,
o :
5 { ) : W o orted B3 — 14
59:!‘ = —J- Stoupdni fi = 28 mn, rozted h/2 4 mmni.
. n - - = W
‘fi rj' T b, Sroubu = b, matice; b, sroubu je veétsi
‘a‘%} ' nez b matice. Bt stoji kolmo k stiedni Srou-

hovie,

Theoreticks hloublka zavitn

26,124 .

Obr. B. { | 866 -

1 BALEIAS
- - -i
: : s
T .. it i
: B 5
[

At A,

L - P R

T
mafice

Obr. 347 -e. vlevo zavit, vpraco nus.

maiice

Obr. 347-f, vlevo zavit, vpravo ni,
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e

b ——— [ i

e

Sroub:
16,562
{.'“ = L —é{{ﬁ == SIH f{_l'
14
bul = ._3 =17
9,062
1‘!1‘&. — = 4,3:“:5

" 96,124

14 .

Matice:

4, 856 mm

"
i

16,312
26,124

Vypofet rozméri noin opiét rozepiseme do tabullky;

tnim

= 8,742 mm

I =
Vi Stiedni Jadro
Sroub
]’l'urau”':r ! a wlh 120 113 105 mm
Stoupani S 28 28 29 mm
. S I 28 28 298
LThel stoupidni thp = —— — — —c
. Tl -+ 120 o113 a-105
(ihly ¢) tgg 007426 007887 0,08488
7e 401 5" 40 3y 4951
Natoceni bittu e 40 30/ 40 30 4° 30
T i e 1 o (o = ””21"
Cos (g, — @) R I (099498
i COS i 099725 0,99602 LG4
1 Sitka mezery | . b 5.870 T 4 837 man
i . . i ¥ LA ¥
Sitka no¥e . b'=b.— -7 H.HTI;-iJ-'-JE-'-{-g: f-“'””h-13 },856 H,H?_iﬁ-{tl
Sl Y = ) ”,H‘UHHH 1 J ) . U,‘Ei”E EL‘_“.
b’ 8,801 6,478 4,838 mm
Matice
Ij'rmm'_’*;r ‘ F 121 113 106,35 mm
Stoupani - 28 28 28  mm
o Ea 1] Wi N £
Uhel stoupdani te g —'h-- i e - _%—H
e ) 7121 x-113 7-106,5
ter g (0,07 366 (LOTS8T 0,08369
P 4" 157 40 307 4047
Natodeni biitu . o el B 40 30 49 30 40 30
Poa — ¥ ue 1y’ (o — 017
Cos (g, — m) (,9995949 1 IS H L
o) cosg| 099729 000692 | 099651
Sitka mezery | b 48506 1 8,742 nun
= SoveE dp 6 TN iy A
Sifka no#e . b'—=h.—0F 4,856 . “"—”l‘—g—"} s {—}ﬂh”—j | 8,742 . E}—'!-}H'ﬁ;]']' |
COS (10, — @) (,999598 1 CT0,99999
' 4,843 6978 8,711 nun

Priklad 3, Ctyichody ploehy zévit 1
stoupani k= 80 mm, rozted

stredni pramér o,

fi/4 = 20 mm, drka mezer

30, prumér jadea dy — 20 mm,.

Tl W s .o - PR
NuZ bude pfi praei natoden kolmo k sttedni grouboviei.

nd vnejEi pramér Sroubu d, = 40 mm,
y b= 10 mm; je tedy
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= =
Rozmeér Vné)si | Stiedni Jiadro
Prmbr-. < w w5 el 40 a0 ! 2()
Stoupani . . . . . fi S0 B0 511
I £ s h s 18] il
Ubelatoupani te @= g 740 -850 7.30
tg @ U t3u62 0, 84882 ; 1,27324
f; J20 30/ e 20 ' o1 5t
|
Natoceni biitu . . .gun; 100 208 40020/ 400 20°
1+ tggm - tEq L+ 0,84882. 14 0,84882. L-+-0),84882.
-0.63662 — () 84882 127324 =
- 1,54038 = 1,720560 = 2 08074
COS (Pm 0. 76229 | 0.56229 ! 056229
1 ! !
Sitka mezery . . . . b L0 10 L0
Sitka noze . . . . b 10 10 | R
0,75229.1,54088 | 0,76229.1,72050 | 0,16229.2,080 (6
b 8,514 7,624 f 6.300
Rozmér &' byl zde poéitian podle vzoree
b
ot e AR s

LRIN ] frﬂ; 5 { I. 1 '[H' 'l|r'.|.'l ", [E "IJHJ ;

9. Vy¥podéty na tvarovych noZich. Jsou nekdy dost slozité a obtizné, také
vyzaduji uZ hlubsich znalosti matematiky a geometrie. Uvadim proto jen
¢kolik jednoduchych uloh a ukdzku slozitéjsiho prikladu.

Tvarovy nuz je rovny nebo ko-
touckovy. Na soustruhu jsou nej-
rozsirencjdi noze rovné, obr. 348,
Pouzivaji se t62 k podtaceni zubu
tvarovveh fréz na podtiacecim
soustruhw, obr. 349. Pro jednotli-
vou vyvrobu nema smysl délat nuz
v drzdku, staci rovny tvarovy nuz
7 kusu. Teprve pri vetsi serii se
vyplaci drzik podle obr. 348,
v ném? budeme noze vymenovat,
Nuz je drzen v drazee roziiznuteé-
ho drzdku stazenim Sroubem. Ma

In

i po celé délee stejny tvar, aby se
g.:.rf ostrenim na cele nementl soustru-
r,I;I;)f zeny profil.

..q-f oy . M ‘ g
o Naklonénim noze  podle obr,

345-4 je hloubka pezandé drizky
a ¢, rovna rozdilu polomeru £ r.
deldi nez hloubka & e, mérena na
nozi v pravém thla k profilu,

- P ] L g 4 5 . — b ¥ T Y . “1e Y .
Obr. 348, Tearovy wii v dridkw; b kibet. be=wuc-cosax= (B —r)-cosa.
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K usnadneni vypoctu pouzijeme nasledujici tabulky; pro ruzné vzddlenosti
acatrithly a (s nimiz v praxi vystacime) je v ni vypoctena vzddlenost b e,

be pro be pro

(e X =11 == 100 % = 289 (e % = L* x:= 1p% % == 2k
(3,001 0,00098 0,0096 0,008 (b, 40 (0,3939 (),3863 (L3708
o 00197 (,0193 (LO1BT (ot 0.4924 0,48:29 0, 4608
(0,03 00,0295 (0,0259 0,0281 (60 0,5405 (L6795 (h,Ohas
(0,004 (L0455 (,0356 (U375 0,70 (6843 (,6761 0,677
(0,05 (0402 0,0453 (0,040 (1,80 (),7878 0,7727 0,7517
(0,010 00,0550 00579 (0,056 1,50 (,8863 0,860 0,84567
0,07 {0,065 00676 (LU6H7 1,00 (),0845 (L9654 00,9396
0,08 (LOTET 0,0772 0,0751 2.00) 1,96G9¢6 1,9318 1,8793
(0,04 (0886 (0, 0869 (0,0845 3,00 29544 28977 2,8190
(0,10 (0,095 (0,08965 0,0939 4,00 5.9392 3.8637 3,7687
(1,20 (0, 14969 (0,1531 (,1879 5,00 4,49240 4,582890 4,6954
(0,30 (,2954 0,2897 (0,2819

Pouziti tabulky ukazeme na soucasti obr. 345-C. Rozdil mezi nejvétdim
polomérem R — 20 a nejmensgim » — 10 je 10 mm —ae na obr. 4. Rek-
néme, ze obrabime ocel nozem, naklonénvm o x = 13% V tabulee ae — 10
uz neni, volme ae—=1 a budeme vysledek ndsobit deseti, Proti ae = 1
v predposlednim  sloupei, pro
a = 13 je be = 0,9659, ndsobeno
deseti da be, = 9,659 mm,

Obr. 351. Specidalni drzak d s tvarovijin nofem
» revolverovd hlave r.t obrabény tyéovy mate-  Obr. 352, Podsoustruzeni u kotou-
rial. Kresleno vyrabéndé vicko ¢ po upichnnti. tovyeh nozit.
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Podobne u mengiho naboje na soucasti obr. €. Rozdil v polomérech tam

ie 15 — 10 =5 mm, a vzdailenost be proac =25 je
be, = 4,8206 =~ 4,830 mm,

Tim mame vzddlenosti. jez nutno namérit na nozi kolmo ke hrbetu, aby
rezal soncdst obr. €. Kdyby byl pravy ¢ep o prumérn 32 misto 30, je rozdil
polomért a ¢ = 6 mm a se¢tenim hodnoty pro 1 a 5 mame

be, = (0,9659 + 4,8206) = 5,7955 mm.,

Nekdy tezeme nozem thel, jak nkazuaje obr. B. Abychom na soudasti
vyrizli thel §, musi mit nuz dhel §; podle nasledujici tabulky:

° iy na noz pro ihel f3° [, na nozi pro thel
SONCASH x=10" a=1p" =200 soudasti oao=10" a=15% «x=20°

b 4* 5b’ 42 blYy 4o 42 ol 490 34° 40 17 480 147
10 9 61* 9o 40) e 247 b ode 35’ bde 4 b3v 187
15 140 47 140 317 140 8* G 590 377 50 §’ DRe 267
20 190 43 190 22/ 189 53" (1457 G4 407 (e 147 bide 86
25 24° 40/ 240 15’ 2380 407 70 G 457 G 217 68 50
30 290 37 280 9 280 297 5] 4o 47 40 307 T4° b
35 340 357 340 4 330 207 80 79 517 T 39 T90 22°
40) o a4 31 382 1567 85H B40 ho' Ko 497 40 417
45 440 347 4o 1Y 430 15

Na souddsti obr. (' je =40 Protoie a noze = 13", bude 1hel na nozi
;= 39°1'. Kdybychom méli na soucisti § = 5% a naklonéni noze a = 10°,
musi mit nuz thel §, = 4°55".

Kotoudové tvarové noZe se snadno vyrabeji, dobie ostii (ebr. 350) a mohou
se skoro celé ubrousit. Upinaji se do pevnych nebo odpruZenyeh drziku
podle obr. 351, 352, 353. Aby vznikly vhodné Ghly ostri, je stied noZe nad

r=V(VREonZ —h)2+ 12
R= VE‘UTE— HZ —h}'? ¢ M2

I |

Obr. 353. Kotouckovy tearovy nwitz v prufnéim Obir. 354. Vipodty rozimeri
drazku. kotoutového noze.

stredem soudasti o vadilenost H, obr. 354. Z toho nz plyne, Ze rozdil polo-
meéra £ — r na nozi neodpovidd presné hloubee zapichu b na souddsti.
Kdyby byla hloubka A, na noZi stejnd, jako k na zZadané ¢asti vyrizl by nuz /
ve skuteénosti vétsi. Pro poloméry noZe r, R plati vzorce, udané na obrdazku.
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Kdyby na pi. méla souddst A =3 mm, ntz velky polomér 30 mm = R,
pirevyfeni # — 4 mm, bude na nozi maly polomér priblizne

r=| (1302 —42 — 3)2 42 = |/(29,75 — 8)2 + 16 = | 731 = 27,1 mm.

Presnéjsi vypodlty rozmeru kotoucovych nozu jsou dosti obtizné a tasto

je soustruznik nemuze provadét; nezbyvi, nez aby se poradil s konstruk-
térem z technické kancelipe,

nebo jedte lépe: studoval tro- i 1

chu h}ﬂlllli:_]lb tuc-hnw]{tzu ma- ol s B _
tematiku, tireba z wucebnice Sle =¥ 11920
Dilenska matematika, B. Do- _ fms
brovolny. Ukazku podobného 10 1313l4al 45 ol A

obtizného vypocétu uvidim ;
dale.

Priklad, Mame zjistit, jaky —\
tthel ¢’ = ? musi mit  kotoud-
kovy naz podle obr. 355, aby :
hotovd soudist obr. A4 méla hel

g 11" 20’ (nebo udané rozmeé-
ry). Poéitame presne.

Niuz md R,= 30 mm; ma
mit a = y = 10 abychom ﬂ
dostali Zdadany thel 4, je nutné :
snizeni o = R, «sin a = 5,2095 I
mm. Na souddsti r, —4 mm,
ry = 7; Gara L ma rovnie
y=tgy-x -+ b, kde b= vzda-
lenost, kterou oddéli éara L na
svislé ose soucdasti. Bod 1 ma
soutadnice y, =0, x;—4; z toho
vvse uvedenda rovnice y =
= tg y-2+ 0705, v bodu 2
plati @2+ y;=r3: musi také
vyhovét rovnici ¢ary L, z tehoz

%
=
Y
<
=]
i
G-.

Xy =[—tgy-b*

& ! 2 21/ | By - T

+ /72 (14 tg %) —b%/(1 1+ tgy?); S | o
vyznam ma jen zaporny koren; [ =
! O

=

dosazenim

x, = [— 0,176+ 0,705 —
—| 72 (1+ 0,1762)—0,705%] /(1 +

+0,1762) = — 6,98 mm:
z rovnice pro y vyde uvedené je dosazenim za x, hodnota

Yo = 0,176« (— 6,98) 4 0,705 = (0,526 mm;

tim zndme polohu bodu 2. Znatky — muZeme v daliim vynechat, je to jen
idaj, v kterém kvadrantu souiadnic bod lezi.

Obr. 355. Vypolel kotoucového noze.
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10. Vypodet asu pii soustruZeni a vrtani, K urychleni vypocti ponZijeme

a—=R;+cosx | r; = 30.0,98481 + 4 — 33.544 mm:

¢c=a— &= 33,544 — 6,98 = 26,56 mm

.
Y

b= h 4y, = 52095 4 0,526 = 5,735 mm:

| €2 + % = | 26,562 - 5,735% = 27,176 mm;

tg g = (B — Ry)/15 = (30 — 27,176)/15,
z Cehoz ¢ = 10V ).

nasledujiciho diagramu obr. 356.
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SOUSTRUIENE { OBRABEN

VTERIN PRO 10 mm

POSUY mm ZAa 1 oTadkru.

Qbr. 356, Diagram fasi b soustrufent.

REINA RYCHLOST m/min. S
« ke ® ¥ 33 ¥ayrx 8 BR B %
ab ~  NISNCRESEAN BN R ‘
e N 2 ‘-1_"'\'--_,“\ N B =
e - R | " = 1
3 ”\T\x = &._\\ e i : . %
T -.\ \\ \\ L'\' i = 1 3 o
oy — \\' \\_\ N 1'\ g e e *:-f:, k 3 \
. ' o e R s O )
ks _\\ L 1\‘:\ 5 | -\'_-..,: ..I'_:i,:“}}.._ PRa=f ]
NI N RN NS
DO RN R : 20
N < 3 I B T N TR
¥ _!\\_ ‘\\ \"\\_ - g ﬂ-ﬁ‘-\_\l\jga_ o ] B - 2%
DS e I f SR IANIOERN. *
ol N . el 3] B T B, el B R 5 o i W :h..q, 42
o -‘\\ i \\ \\. e b S e R \: o :‘4
_\\\ o "\\ % \"\\ ql\_{_ N \ o = v \\ 1_\\'\_ " \I '\.\L\ P
X i T ; - e B i, e ; b
e _\\\ h | '\Mn_‘\q R | 5 » ke '\.,1 | = _\' ko L
", * R -
NIRRT N ek INNS I A N E
. . u LS 1. o . I Y o LY
g ‘\_‘\ - _\' = \\" = 3 “_...-.._i.:':- e .1 i : o b ad . & E
—+_ & A N : N N
el BT == \x L E .'{, o ‘i L —J00 5
P = \ \\‘\\ ‘\\\\‘ \ L.__“‘ x_\ \H\EQ T, \“ \.\\‘ \\ «.\' .
- — I e L. " _\\ 1;_‘ | , ", L [ i
o B N N A N N S B SR PP A
”:'\1 “hi\ L OB ) Rils .
By — - s [ '\\ \ oo N " =
22 —\ \ \_.:_.:_\vr.,:h.\ i \\\ ™~ = : H\ . 200 3‘5
P ;"\1\\ b 5 'L-r‘!\\ N 1 i & u:;_;\;,_ 148 g
| "'\ . F% : 3 0 e ..i‘- \.\‘ e | SN q X o 1
fae 4 = " i \N _\\ =] N ¢ : z \1'.: \_\‘ '\.\ |L - ] 'r_ . =)
o T . ) ™. vl _i..‘_\w: e
il e i NS ol e | B ul
e~ N NN A2 S Y -+ i j&l
= < N R ISDUN R ININENNINEN Y, &
D .L_ & iy : ] W, b i b 3 - ‘-i\ i ﬂ
o O BINR S N N 0
28 = - s — a.._n _— . \‘ . g
. pak * oo | Y ‘i &
E =i _—- | \‘L ML\\ “'-_\ L N N "_'I"_'i:."_"-\""'}" S U
L0, n - 5 i o
e — \L ™ \\n H\‘\. N s i i G \'”a . %
v ™, I \\_ % s, o Ty 3 L Y ﬂ
g ol ™ M b i [ 2l ) e &
Wk —_: \ \.\ B % t\\ e \". . o "“\ s G \' \ (48
: P [ R i -.\ *. \" \\ : k\\\ By
. 7 X s & -\-\Jm
FIz — l \\.h‘ \\ | ‘\'\_‘}\\ \\ :, \‘x [ ™ " i
4
8 . ¥ ¥ B b3 g o B
§ 8 es i aak B 2o

L]

Piiklad 1. V litiné se ma vrtat 60 mm hlubokd dira o 2 30 mm. Volena
reznd rychlost 15 m za min., posuv noze 0.5 mm na jednu otadku. Jak dlouho
bude prace trvat? "

Dira je predvrtina, bereme na soustruhu jedna trisku, Cara priméra 30
a Fezné rychlosti 15 se protinaji v A, blizko édry otadek 175, vedend pod hlem
45 stuptiu, obr. 357, Prasedik této Giry s posuvem 0,5, 12 se promitne na &dra O
a uda cas 7,5 vtefin pro 10 mm délky. Protoze celkova délka je 60 mm, Je hle-
dany pracovni éas 6.7.5 vtefin — 45 vteiin,

Pfiklad 2. Na éepu dlouhém 50 mm, o pri-
mert 80 mim, se ma ubrat jedna tiiska. Volena
rezna rychlost 25 m/min., posuv 0,3 min na
otacku, Jak dlouho bude soustruzeni trvat?

Prisecik A ciary proméru s rychlosti 23 dava
otacky 120, Prusecik B téchto oticek s POSIVeL
0.3, promitnuty na éaru éasu, da prac. éas 21 vi.
pro 10 mm délky. Pro 50 mm je celkovy pra-
covni ¢as 5-21 vter, = 105 vielbin.

REINA RAYCHLOET

<

éa

Uréeni ¢asu, potiebného k vretani dér v oeeli
0 pevnosti 50-—60 kg mm=, Tabulka plati pro
stredni stroje. U silnych stroju mozno posuv
na otdacku zvetdit asi o 0.5 mm, je-1i vrtdk ryeh-
lorezny. Tabulka plati pro ocel o pevnosti
20 —60 kg mm2, Privrtani jinyeh kovi muasime
cas, potrebny k vrtdni ndsobiti: Ulitiny ¢islem Fosuw
1,2. U tvrdé litiny ¢islem 4: u bronzu 0.75: Obr. 357,
u strojni tvrdé oceli éislem 1.5,

IMER

FILET A b
PR

Sroubovy vrtdak

zZ nastrojoveé oceli rychlorezny

7 iry oiacky I“Hu.‘: Ll POsUY otadlky poERY_na POSILY
E ﬂ::ni #0 min. 1 Uti;:trr;k” ;'m”m']"' ;;_;: min. i “Tt”“]:'lk“ "':““'J'Iltlln'
o TH0 0.2 14 by 0,25 3510
= 425 (2 =h =ol) 0,25 212
10) 340 10,1756 66 6o 0.2 135
13 260 0,175 45 525 0.2 111
I3 915 0,175 37.b 425 (0,2 ol
20 1710 .15 95,5 340 0175 )
25 135 (.15 20.2 290 0,155 47
30 115 0,15 17,2 234) 0,175 400
ab 100 (.15 15 20t (0.175 3D
40 50 0,120H 10,6 170 (.15 25 b
45 Fii) (1,125 4 4 150 0. 15 P05
511 70 (1,125 8,75 140 (.15 21

Piiklad. Sroubovym vretdkem se m vyvretat 10 dér o @ 30 non, hlubokyeh
po 40 mm. Jak dlouho ma price trvat? Vedlejsi éasy (upinini soudasti) pro
L diru jsou 3 minuty. Vrtak je z rychloteznd oceli. Vrtak ma konat podle tabulky
230 ot /min, ma mit za 1 otacka posuyv 0,175 mm, vyvetd za 1 minutu 40 mm
diry, tedy pravé jednu diru. Pracovni éas jest L= 10 » 1 min — 10 min; k tomu
na upinani 103 min = 30 min, eelker 10 - 30 — 40 minut.
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38. Hladkost obrabéného povrehu.

Méienim bylo zjisténo, ze na hladkosti povrehu velmi zalezi odolnost proti
opotiebeni (otirdani), vzdornost proti korosi (rezaveéni) a jiné vlastnosti
povrehu. Posuvem noZe pri soustruzeni vznika uréitd drsnost povrehu,
obr. 358, nejen ve smeru
posuvu, ale 1 ve smeru
Fi=— tezu. Piidavek na brou-
g teni nutno volit s ohle-
dem na tuto  drsnost.
Bylo by dobré, kdyby
drsnosti ve smeru posu-
v a ve sméru fezn byly
stejné, Je zeela zbytednd
zdrazovat obrabéni tim,
ze volime posuv malic-
ky, abyv byl povrch ve
smern posuvu velmi
hladky, kdvz je drsnost
ve sméru tezu vetsi, a
Obr. 358, Drsnost piti obiedbénd, P posue. A drsnost iﬂ_i}-‘ se odstranila, nutno

ve smoéru posunu; B drsnost ve sméru fezu, stejiné  obrousit vets]
vestvu, V zastaralé dilné

se na takové . malickosti** nehledi; viak se tam také pracuje tieba i nekoli-
kriat draz nez v modernim podniku a mistii i délnfei mysli, Ze pracuji dobre.

Drsnost ve sméru posuvi, obr. 359. Rozméry ryh jsou na obrazku znaceny.
Geometrickvmi vztahy se da najit, ze hloubka ryh I roste se ctvercem po-
suvu § a je neprimo ameérna polomérn ostri £, Stiedni hloubka rvh Ay

asi H @ 3.

(heeme-li pii rostoucim posuvu s udrzet tutéz drsnost povrehu (stejnou
hloubku rvh H), musi platit

%
i

HA éi: /i_r’fx'i/éfi;}y #f
o 41 '

/A, .lr,?r

&2+ I — konstanta.

W

To znadcd, ze polomer ostri B se
musi zvetdovat se ctvercem po-
suvu . Je-li novy posuv 2krat
vetsi, musi vyrust polomér R na
hrotu 22 — 4krdt, aby nuz ddval
stejné drsny povreh jako drive.

Plocha zbytka F mezi ryhami
roste s treti moeninou posuvua s
(tedy s &%) a je neprimo imérnd
poloméru ostii R. Materidl se pred
ostifm péchaje, deformacemiuhy-
b4 ostii stranou a tim se trochu
méni vyde uvedené geometrické

Obr. 3589, Drsnost povrchu. H nejvétsi
hloubka rvh; ks stiedni hloubka ryh;
a hloubka zabéru; n nuz; 8 posuv. \'Zt-ﬁ]‘l}’-
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Drsnost ve sméru fezu, obr. 358. D4 se uréit velmi obtizné, nebot’ u soustruhu
bez vili ve vietenu a v sanich by méla vznikat dokonald vdleovd plocha.
Vytvoif se strechovité zvlaény povrch (a& podle druhu materiiln maji nerov-
nosti i jiny tvar). Zdlezi také na nastaveném ostii. Tim si vysvétlime, pro¢
je pii vy$& fezné rychlosti povreh lepdi (hladsi), nebot nastavené ostii vyssi
rychlosti mizi, a pro¢ je u kiehkych materiali horsi povreh (vylimand zrna
pri vzniku drobivé trisky).

Dalii piic¢inou nerovnosti je chvéni, ktery se vyskytuje u délené tiisky
a krehkveh materidlu. Umoznéno je pruznymi deformacemi soucdsti, noze
a stroje. Prohnuty nuz pruzné skdce zpét a vytvail pravidelné zvinény
povrch. Pi vétdf ryehlosti nuz tvedsi zrna v materidlu piesekre, pri malé

Znadka Pavreh ' Provedenti L ziti
|
! Bez pridavka na Plochy, jejich# povrech nemusi vy
L Hruhy ohrdabéng. hovovati zvidstnim poZadavikom,
. . neobrobeny | Odlite, kowvino, li- | na pi: volné plochy béZnyeh od-

; sovinno, tafeno, val- | litka {(odisténe od piskua), vykov-
covano @ pod. kit atd.

B — —_—

Mochy, jejichz stejnomérnost a
Hladkost ma vyvhovovatl pozaday-

Bez piidavku na | kum, které lze splniti peéliveisim

i [ = ohrabdni. vyvrobnim pochodem beg jakého-

% f Hladky Cisté a piresnté od- | koliv obrdabéni, na pr.: dosédaci

| : neobrobeny lito, kovino, tage- | plochy  vicek,  plech.  pliklopun,
;r no, lisovino, vileo- | vénee neobrobenyeh rucnich Kole-

| viino n pod, fek, dosedact plochy pro Srouby

na piirubdich a ndliteich, lisovand
g razend casti atd.

| Bez piidavicu na Plochy, jez :-31'Ileintl{':"ILE“liirl'it\:lljf.
! ohraboni, kdys Zadoucl Stenomernosti. a
Hladky, Cisté odlite, kovi- ' illa'tllbuie-l;l_l_ neni moZno vidy dosici
1 % S0 moEng no, tageno, lsovd- | pecliveisim vyrobnim _ pochodem
neohrobeny | no, vileovidno a g bez jakéhokoliv 1P1'1'iil]“Ti11 i pr.c
Obrobeno jen je-li | dosedaci plochy pro frouby, vic-
tieba, ka atd., ktero .'i{".l:JI}]'-'I]If"]l tloka-
tednd, jsou-li nerovne,
, Plochy = hmatatelnymi a prozsiym
7 i : S pridavikem na okem zietelné patrnymi stopami
e ' Hruby | obrabént. po nastroji na pi. desedaci plo-
' | ohrobeny Pilovianoe, s=oustru- | ehy logisck a desck pod loZiska,
! reno, hobloviano, colnd plochy ndboja, styvkove plo-
frézovino, vretano, chy prirub atd,
brouseno o pod, — 5
Zpusob obrabéni se Plochy se stopami po nastroji

Yo urcuje podle poZa- | ppastym okem jen malo patrnymi,
Hladky lované piesnosti i ' ' Yo
v | obrobeny i I : ko SiL & | ma pi.: dosedaci plochy jemnéjsi,
’ jinyeh okolnostl. | ggvpel souddsti, v nichz zalesi na

| vehleda atd,

2 pridavkem na

obhraldni. ochy bez patrnyeh stop (o nDa-
Jemne obrobeno stroji, na  pi plochy  souddstd,
Nejhladsi rozlicnym zpnso- u nichz zalezi hlavné na presnosti
el obrobeny bem, Zphasob obrd- | a vzhledu (pistni ¢epy, vretanl vil-
3 R 5 bitnd se urcuje po- | ed ryehlobézZnyeh motori, hifdele
| dle pozadovand do nepdvek, loziskove odsti hid-

. piesnosti a jinveh deln atd.)

| ! olkolnosti. .
= — e = —

Obr. 360. Znadeni hladkosti povrehu.

151



rechlosti pres ne odpruzi a tim, Ze se pak za zrnem zasekne do materidlu,
nerovnost jeste zvétsuje.

Bvlo zjisténo, Ze u oceli s vétsi pevnosti ziskdme hladi povreh snadnéji
(pii mensi ryehlosti), nez u oceli s malou pevnosti. Mékka ocel o pevnosti
306 kg 'mm2, pii hloubee zibéru 2 mm a posuvu 1.2 mm /ot méla dobry povrch
teprve pri ryvehlosti 40 m/min. ZlepSend chromoniklova ocel o pevnosti
70 kg /'mm? mela pii téze trisce pekny povreh vz reznon rychlosti 20 m/min.
Nerezavejiei oceli maji dobry poveeh 1 pri mensich ryehlostech, naopak
nastrojova ocel s 192, uhliku vyzaduje velmi znaénveh ryehlosti, aby méla
pekny povrceh.

Normalisace jakosti obrabényeh povrehu. Podle nasich norem se znaci
stejnomernost a hladkost povrehu po obrabeni podle obr. 360,

Znaceni jednim az tremi trojuhelnicky je pro praxi prilis hrubé a céasto
nevvhovuje, Mohon vznikat spory o tom, zda je povreh hladky nebo drsny.

(e, 361, Dby, 362, (Ohy. 363,

Presné mereni drsnosti je dost obtizné. Nejsnadnéji se meri hloubka ryn H,
obr. 361, t. ). vzdilenost od dna rvhy k nejvyssimu bodu. Ma to vial cetné
vady. Staci jeden abnormalneé vysoky bod a jiz je namérena ncspravne
velika drsnost, ac tieba okolo je plocha hladsi. Tato vada vynika hlavne pri
elektrickém meéreni drsnosti pouzitim kondensatoru.

Zdilo by se tedy, Ze mame spravneji merit stiredni hodnotu drsnosti A,
obr. 362. Da se viak pocitat jen kdyz zndme presny (skutedny) profil (fez)
povrchu. Potiebujeme k tomu silné zvétienou fotografii velmi opatrného
vybrusu, coz je drahé a pracné, Koneéneé H ani h, neuddavaji, kolik rvh pri-
padd na urcéitov &iri plochy, ani jak jsou siroké (a¢ pod mikrogkopem podet
rvh na 1 em snadno spocitame).

Vvhodné bude asi spojeni obou hodnot ve tvar

hg + H = K = plnost povrehu, obr. 363,

Pri posuzovani plochy (na pr. s ohledem mna treni) velmi zdlezi nejen na
hloubee ryvh, ale 1 na plnosti povrehu. Prosty nidzor ukazuje, Ze plocha,
obr. 363, se snadno omackid (opotiebi).

Prakticky tedy potrebujeme k arceni jakosti povrehu tri hodnot:

1. Hloubka ryvbh H; udava drsnost,

2. Soudinitel plnosti K = liz: H.

3. Polet rvh na jednotku délky (na 1 em).
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Zatim se udava jen H; hloubka rvh se da dost dobre merit. Prstem na-
hmatime H — 0,0005 mm — 0,5 mikronu (nesmi se piilozit, nutno prejet
po ploge). Je zajimavé, ze v tomto ohledu je prst citlivejsi nez dobry mikro-
skop. Hodnoty 2., 3. se zatim na vykresech neuddvaji, neni stanoveno, jak
je v praxi merit,

Hloubky rvh H, jez vznikaji pri normdlnim obrdbéni, v tisicindch mm
(v mikronech) jsou asi:

hruboviani 63 az 100

obyéejné hlazeni 25 az 40;

velmi jemné hlazeni 16 az 25:

vystruzent jednon 6 az 10: vystruzeni dvakrit 2.5 az 6;

brougeni stredni 6 az 16; jemné 2,5 az 6: velmi jemné 1 az 2.5;

lapovani (hlazeni) obycéejné 1.6 az 4; jemné 0.3 az 1.6:

lestént stredni. 1 az 2.5: jemné O az 1.

Piiklad. Pri obyéemém hlazeni je hloubka rvh 25 az 40 mikronn; stredni
hodnota asi 32 mikroni, to je 0,032 . Na povreehu jsou vvhy az 3/100 mm
hluboke.

Oznacime-li zaobleni noze /¥ min a posuv & nunot, vvehdzi nepmensi drsnost
pii nejvétsim poméra f2:s. Muzeme tedy hladiv @ noZzem pomérné ostrym (malé
), musi vaak mit malicky posuv (to zdrazi praeci). Pri zkousee bylo

frzg=025:0.106 20,23 1:0.15

a ve viech téchto pripadech vysla stejnd drsnost H = 6 mikroni.

Vhodnym obrabeénim se da znadné zveétsit odolnost povechu proti opotre-
beni. Povrch hlazeny Sirokym nozem nebo pilovany jemnym pilnikem nebo
brouseny ma asi stejnou odolnost. Vyhidtim oceli odolnost povrchu klesd.
Znacny vliv ma i vliv obrdbéni pred kalenim na odolnost proti opotiebent
po kaleni. Brouseni po zakaleni uz odolnost povrehu snizuje. Zdsadné viak
neni vztah mezi tvedosti a odolnosti proti opotrebeni. Tvrdsi (kaleny)
povrch je ¢asto s ohledem na opotirebeni horsi nez tyz povreh mekky.
Obrabeénim povreh tvedne. Pred britem noZe a v nastaveném ostri je tvrdost
skoro o 1009, veétsi nez dile v jadre materiilu, Také v misté, kde se od
povrehu odstépuje triska, material tvrdne. Mékéi material tvedne obrabénim
na povrehu vie nez tvredy material, takze nakonee se ¢asto stane, ze mekkd
ocel je po obrobeni na povrehu tvrdsi, nez tvrda obrabena ocel (tvrdost roste
o 40 az 100%,).

U litiny bylo zjisténo, Ze tvrzend litina (litd do kokil) ma veétsi opotiebeni
nez obycejna litina za stejnveh podminek. To je velmi neprijemné, vzdyt
loZe soustraht byla tvrzena prilozenim ocelovyeh pravitek ve formeé pri liti
jen proto, aby meéla mensi opotiebeni.

Odolnost proti opotrebeni tzee souvisi s obrabitelnosti, mdlo souvisi
s tvrdosti nebo pevnosti v tahu.

Piiklad. Hiidel o pramérn 60 mm., ulozeny nzee tocné, ma podle tolerandéni
soustavy ISA pramér tolerovany g7 v dife H7; pocateini stiedni vale je 35
mikronu. Otlaci-li se¢ opotichbenim vystupky povrehu, hloubka rvh f klesne
z 001 na 0,004 mm. vznikne vale 60 mikronn a ulozeni tim pirejde v toéné na
misté tzee tofného. To muze mit na pi. u pneumatickyeh nastrojuo vazné na-
sledky (mezerou kolem hiidele uz anika vadueh).
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39, Tvary tiisky pfi soustruZeni.

Trisky, vznikajici pri soustruzeni, muzeme zasadné rozdeélit na tii drohy,
obr. 364, 365, 3066.

1. Drobiva triska.

2. Délend triska.

3. Plynula triska.

Mezi nimi vznikd jedte fada prechodnyeh tvarn, takze v praxi je presnejs
rozeznani dosti obtizné,

1. Drobivi tiiska vznikd pri soustruzeni kiehlkyceh materialun (mosaz,
litina a pod.), pti ahlu odklonu do 109 Z povrchu se vytrhavaji nepravidelné
kusy (zrna): tim vznika drsnost. Materidl se vytrhne najednou (jako malié-

Obr. 364, Obr. 365, Obr, G361,
Dirobive tFiska. Diélent trishea. Plynada tiisha.

kyvm vybuchem) a odleti. V trisce nevznikaji tvarné deformace, naopak pri
vetd fezné ryehlosti se tiiska drobi na prach. Ostii noze nemuze povrch
ohladit, protoze podle obr. 364 jdon nerovnosti do hloabky. Ostii je teplé
asi 600°, jeho teplota kolisd asi o 140°; je to velka vada. |

U prilis malého dhln odklonu se triska pechuje, tlaci vie na nuz a zahriva
brit. Proto hledime, aby se pii soustruzeni drobiva tiiska vyskytovala co
nejméne; nahradi ji plynuld triska. ok

P

2. a 3. Délena a plynula tiiska. Tie se o éelo ostii a je odtlacovdana stranou
ve stalém thlu. Castecky klouzou uvniti tiisky v rovindceh, kterd lezi blizko
u sebe jako pri deformaci krystalického telesa, Ziasadne je delend triska
zvlastnim pripadem plynulé, neni mezi nimi presného rozhrani,

Plynula triska, obr. 366, vznikne pii vetsi rychlosti, pri malé hloubee
zabéru a pii ihlu odklonu do 30 Ostid je teplé jen asi 2009, jebo teplota
méalo kolisd. Délena triska, obr. 365, se odlamuje v kratsich, prerufovanych
};uscc*h. V praxi ¢asto plynuli triska chvilemi sama od sebe prejde v délenou.
Pri délené tiisce je ostii teplé asi 4009 jeho teplota médlo kolisd (to je vy-
hodné, protoze silné kolisani teploty vede k zménam rozmeéru t.chlplul"ni
roztaznosti a tim k trhlinkdam). U délené 1 plynualé trisky se vytrhavaji
postupné mensi kousky materidlu, proto je povrch lepsi nez u drobivé ti“isl{jf,
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10). Nastavené ostii.

Pii fezdni mendi rychlosti, u houZevnatych materiala (ne u kichiych) se
tvori na gpicee britu ndnos ze stladenyeh a specenych kousku trisek podle
obr. 367, ktery nazyvam nastavené ostii. Jeho vznik byl podrobné studovin
(filmovén a silné zvétsen). Nastavend ostil drii chvili na britu, pak vlastne
prodluzuje biit a samo Feze material. Chrani tim sice brit (nuz vsak asi déle
nev ydrzi), povreh viak je necisty, protoze velikost nastaveného ostif se stale
ment, Tisks jeho &picky podle obrizku ulamuje a odndsi, supinkovité ¢astice
se také zatlacuji do povrehu soutiasti, Hroty Supinek lezi proti sméru pohybu
tifsky, jsou pii sovstruzeni dobie videt. Pomaly rust nastavencho ostrd, jeho
ulomeni a novy rust pusobi stejne, jako by se brit noze stale pohyboval. Tim
prave vznikd nepravidelnd a nedistd plocha obrahéné cdasti, nepresny rozmer,

St

Obhr. 367. Nastavend osti a Jl'iffiu panrk I—4.

U automati s tim nutno poditat; nastavend ostif je hlavnim nepritelem
hladkého povrehu i pri peclivé praci. Pri reznych rvchlostech, dnes obvyk-
Iyeh v praxi, se vytvori skoro vidy. Bylo zjisteno, 7ze se u oceli nevyskytne
teprve pii vétsich rychlostech, pies 70 az 120 mefru za min, (pri vhodné
dpravé mazdani mizi i difve). U nezeleznych kovi a lehkyeh slitin nebyla
zatim nalezena hranice pro vznik nastavenébo ostii. U litiny a litych slitin
se zpravidla nastavené ostif netvoif. Vylamovinim zrn z povrehu viak
vznikd stejné drsny povreh, jako kdyby na britn noZe bylo nastavené ostri.
Zvliasteé nutno zabrinit vzniku nastavencého ostif pii hlazeni (povreh by
nevyhovél). Proto hledime, abychom tezali ocel vzdy plynulou triskou, tedy
velkon rychlosti pii malém posuvu. Zajimavo je, Ze na diamantovyeh nozich
se nastavené ostri netvori ani pri malé rychlosti.

41. Obrabitelnost.

Nédzvem ..obrabitelnost znatime vicobeené, jak se chova hmota pri
obrabéni odebirdnim tiisky. Posuzuje se podle toho,

1. jakou rychlosti muzeme obrdbet,

2. jaky vykon k tomu spoticbuje stroj,

3. jak dlouho vydrzi nastroj,

4. jak dlouho méd plocha predepsanou hladkost a rozmery.
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Pusobi zde velmi detné vedlejsi vivy, upnuti nastroje, chlazeni, mazdni,
tvary nastroje a j.; proto je pojem obrabitelnosti velmi slozity a dost nejasny,
[ peclivé zkonsky diavaji za ruznveh okolnosti rizné vysledky, Staci, aby byl
vykovek naposled razen pii teploté o 50° C nizé a uz se silné méni jeho
obrabitelnost.,

Zda se, ze se dd obrabitelnost vyjadiit cislem, které nazveme ,mira
obrabiteinosti™; dostane se, kdyZ §itku fezané tiisky vydélime prirezem
tiisky, b @ q, obr. 368. Obrabitelnost dvou kovi je stejnd, plati-li ndsledujic
pravidlo:

o Volime-li u daného materiilu a noze hlonbku zdbéra . posuv s a tihel

nastaveni noze x tak, aby zustala

T, xa\ \’?Dﬁ{] m/min mira obrabitelnosti konstantni, do-

S b stadvime vzdy pro tutéz feznon rych-
lost » stejnon  trvanlivost ostif.*

3-8 a
St | 5;‘:;*”!1:5.55:'?&5
Q=h.b=q s

|
| J Ohp. 3689, Zlouseni obrabitelnosti.
tunaseei deska: s sedee: m obrd -
bény material; » milivoltmetr;
nonuz s ostiim z tvrdiého kov:

N naz ryehlofezny,

Obr. 368. Privfez tiishy.

Velmi cetnymi zkoudkami bylo toto pravidlo slusné potvrzeno, Zisadne
plati, Ze obrabitelnost je dobrd, vvdrzi-li nistroj co nejdéle. Proto se stalo
méfeni trvanlivosti biitu méiitkem obrabitelnosti. Ni# se nidf otupenim:
bud se biit utavi, nebo vylomi (to je vliv zahidti a pretizeni), nebo se obrousi
(otre). Chemické sloZenf ani pevnost nenddvi, jak se bude ocel obrabét. Pro
automatove oceli se osvédeilo zkousenf obrabitelnosti zapichovénim zkym
nozem. Obrabitelnost se da zkoudet nékolika Zpusoby,

L. Méfenim sil na néstroji a souéasti. Jak nz bylo vyloZeno. rozklidd se
tezny tlak na tii slozky: ndsadovy. svisly : zaberovy tlak. Na soustruhu je
upraven zvIlastni meriel suport, opatieny hydraulickymi nebo elektriek ymi
meéricimi pristroji, jim# json slozky tlaku v ke mereny. Z namérenveh tlakn
se dd uréit i namahdani loze soustruhn.

2. MéFenim Fezné vyehlosti, pri niz nuz, zabirajici tiisku v hloubee zdbéra
@ =4 mm a posuvu =2 min. na otacku, vydrzi 60 minut. Je znadena
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gy & Jmenuje se hospoddrna reznd rychlost. Pii soustruZend pozname oka-
mzik, kdy nastalo otupenf noze bud podle stoapnuti teploty noze, zvydenim
tlaku, nebo bez méricich pristroju podle svetlé, jako vydrené ¢iry na obra-
béném pruméru: blize vylozeno v oddilu Jak se pozni otupeni noze.

3. Méfenim teploty ostif. Na témze suportu jsou podle obr. 369 dva noze
stejného tvaru, z ruznych materidli (ma pi. jeden ryvehlotezny, drahy
z tvrdého kovu). Pratezy tiisek se nar{di tak, aby na obou nozich vznikalo
stejné mnoZstvi tepla. Je to dost obtizné. Zdsadné by to mélo nastat, kdyz
oba noze zabiraji stejné velikou tiisku (posuv uz je stejny, tedy pri stejné
hloubee zibéru). Potom milivoltmetr ukdze uréity proud, nmerny teplote
ostii (na britech vznikaji dva rozdilné thermoclanky). Obrabény material
nemda na proud vlivu, zdileZi jen na thermoelektrickveh vlastnostech no#i.
K odecteni proudu staéi soustruzit nékolik minut. Dva materidly o stejné
obrabitelnosti maji ddvat pii stejné fezndé rychlosti i stejné proudy (nuz se
ohteje u obou stejné). Daji se tak porovndvat jen materiily téZze skupiny
(uhlikova ocel s uhlikovou, ne s niklovou nebo s litinou).

Neni dosud jisté, zda tato méveni teploty britu davaji spravné hodnoty,
protoze nevime, otupi-li se niuz hlavné vlivem tepla nebo vlivem otieni
(opotrebeni). Teploty nejsou tak veliké, aby pusobily v oceli noze vnitini
zmeny (200—600%), mohou mit vliv jen na tvrdost (maly). Zda se, ze spise
skodi nozi otieni. nez teplo. Teplota trisky se dd té2 dobre odhadneat podle
barvy.

4. Zkouska noZe v kyvadlovém pistroji. Méii se, jak vysoko vvlkyvne nuz,
upnuty na kyvadle, pri zabirdni uréité tiisky. Vyzaduje specidalniho zaiizent
(vynilezee Leyensetter); zatim je midlo rozdieno,

U hlinikovych (lehkyeh) litin se ostif hlavne otird, a proto se tam zkousky
obrabitelnosti jako n oceli neosvedeily, Blize viz oddil 43, Jak se poznd
otupeni.

Priklad. Métena obrabitelnost dvéma nozi podle obr. 369. Milivoltmetr ukizal
9,5 milivolti; rychlofezny niz mél biit teply 4100 Rezano hloubkou zébéru
2 mm, posuv 0.2 mmjoticku, rychlosti 15,7 m/min. Obribéna konstrukeni ocel
s plisadou chromu a molybdenm,

Jind ocel podobného slozeni musela byt obribéna rvehlosti 20.5 m /min.
aby milivoltmetr ukdizal také 9.5 mV. Proti 15,7 m min je to ryehlost o 879,
vetsi. Ma tedy tento druhy materidl o 879, lep&i obrabitelnost nez prvy.

Priklad, Bylo zmdéieno, ze pii normalnieh podminkdch je pit soustruzeni 609
tepla odvadéno tiiskami, 38 2, obrabénou soutisti a jen asi 290 tepla odvadi nug,

Zvysenim tezné rychlosti roste teplota biitu rychleji ne# zveétsenim
posuvu,

Zvetsenim tez. rychlosti 4krat vzroste teplota britu 2—2 5krit.

Zvetsenim posuva dkrdt vzroste teplota britu 1,5 2krit.

ZveétSenim hloubky zdbéru 4krat veroste teplota britu 1,1 —1 3krat.

Nejvetsi vliv na teplotu bitu ma rychlost, pak posuv a na posled hloubka
zaberu.
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42. Proé se otupi Fezny nistroj?
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hnll:{ r:'le'i:miu ?Ljn_wu pii Fezani se v}-'vi1111lj.'jch-'{‘-: theorie; asi 1. 1'3?2:;] mu:{l;tn
vvklad s nastavenym ostiim, které tt'hfi, 1:}?-15:\1‘{[1 m“l vnmt u‘rrmlu} miz. ll Ilﬂl‘il r ;i{{t.
(%étéi] ryvehlosti. Drubd theorie vykladd, Ze niz se otupi podobne jako
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g 3 o P b4 o
Obr, 370. Otupent ostii o, obr, A. b vEt5i vrstva na hibeté neZz mensi vrstva
+ t na cele.
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brus: nejlépe je, kdyz se opotiebi stejné na hitbeté i ¢ele, ¢imz by se ostf dile
samocinné obnovovalo. Ztrata britu pak muze byt vyvolina zahfdtim
(utavenim nebo vylomenim) nebo obrouSenim (otfenim). Nepodatilo se
dosud spolehlivé zjistit vzdjemny vztah a vyznam obou téchto piicin,
Zvétsenim otupeni britu dostdvame v normdlnim piipadu obr. 370. Plyne
z toho pro praxi velmi dulezity poznatek, Ze je v¥hodnéjsi osttit noZe na
dele, protoze staci nbrousit mensi vestvu nez pri ostieni na hibeté, obr, B,

43. Jak se pozna otupeni noze?

Je to otdzka na prvy pohled smédnd, a prece mnohy i zkufeny soustruznik
by byl na velkyel rozpacich, kdyby mél vylozit, jak poznd okamzik, kdy je
nuz otupen a musi se znovu naostrit. Pojem ,otupeni’* neni jisty. Musi se
poznat driiv, nez se nuz zniti, Cetnd pozorovini dokdzala, #e poskozeni
rychlotezného noze nastiva témér okamzité (ndhle). Na ostii se najednou
ukdze trhlinka K, obr. 368, a na obrdbéném povrehu leskla ¢dra, kterd znad
treni ostii. Nuz by se dalsi praci vysoce zahtdl a na biitu tavil; mohl by se
tim uplné znidit.

Spolehlivym znakem otupeni je stoupnuti zabérového tlaku, jenze tento
znak md pro dilnn nepatrny vyznam, protoZze suporty, zafizené na méfent
tlaki, md jen nékolik védeckyeh laboratoid.

Jinym hrubym znakem otupeni je barva osti{. Zéervend-li Zirem ostii
noze, znadi to pretizeni. Zmeni-li ze jeho popoudtéei barva v modrofialovon,
znafi to otupeni. Nutno praci prerusit a niiz naosttit, jinak by se s jiskenim
kousek britu vvlomil.

Z nejlepsich znaki okamziku otupeni je leskld &ra na obrabéném po-
vechu, obr. 371, Otupeni znadi odtaveni &picky noze. Primér obrabéné
soucasti se viak neméni, zmensi se jen hloubka ryh v povrchu; nedd se tedy
otupeni zjistit zmerenim rozmeéru, natno jen pozorovat stejnomérnost
povrchu. Tento znak neni spolehlivy, zdleZi na nejmensich walickostech
a leskla c¢dra se ztrati.

Laboratorné se dd otupenf zjistit zvysenim teploty ostif thermoélinkem.

Obr. 371. Otupeni nofe. t tupy nnuz;
o ostry nuz; ¢ leskla édara na povrehu;

pramér d se nemént. Ohr. 372, Otupent nofe na lehké slitiné.
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Dobrvm ukazatelem muze zde byt barva ‘ti'i.uats;_?' (podle niz se velmi presne
Imznfli teplota a hlavné zmena teploty, t. ]  Elan }Hll‘\‘_‘n'i. e .
Lehké slitiny (hlavne hlinikové) \'5’31{1111111 ;]1[13.'&-.?1 Zkil}l:itll{ {ihf‘l .}Iti..".h;m:? i
nez ocel, protoze ostii se otupl jinym ZE'H'I':-H'!}}‘{‘I]L ]_?u'ft.iv .q_;[m- u:tn"f-'i: {’u}.\}l 113111{‘-]
na cele i na hibete, ale teze dal. Jen povreh je t_'h‘szuvjril a s E:h;«, vajicim lu.-.~tr1:r:1
se zvetEuje rozmor soucisti. Velmi obsdhlymi ZI(:.'H!:-:t{HIIll If-ﬂ,” zjisteno, e
vztah mezi trvanlivosti britu a Feznou 1'}-’0111::59 je u ’]{ii-?.{.l!_‘ Hlltltl.j:-' Illl.l‘"»'.
Obrabitelnost lehkyeh slitin se neda stanovit v i_\'mlfa-l‘m_rh \‘|ilHtI11}H{l.. v?)pn;
treheni (otfeni) noze z tvrdého kovu postupuje stejne jako u 1'}:::.4;1111:211:
oceli, jenze k vyvoldini stejné velikého otreni je u tr\.'rflt-lm kovu treba 4- az
18krdt vetsi fezné rychlosti nez u rychlorezné oceli. i e
Velikost otieni je uddvana sfikon VB, obr. 372, métena kolmo i{_ rezné
hrane. Novy nuz ma zabrit (facetku) o &iri B = 0,02 mm; rzr-raj{rn az treba
na 0.2 mm. Pi wrdité $ivi VB se naz vyiadi jako f}!”:“'{lhf'.lly' Di =e to
zjistit zmérenim prirustku prumérn, ktery vznikl ottenim britu.
Pri 'B = 0,05 0.1 (h2  mm
prirastek prumeru —= 0,02 (.04 (0,08 mm.

Kazdd soucdst ma predepsdinu vyrobni toleranci a iiuvr.l uf; je .:ulm_r_.;t‘inm'-
ddno, pii jaké sirce VB nutno nuz x‘y‘i‘au}il a zZnovu Ii:‘i::.‘:ﬂ‘l‘l! . i~..+~mvmlrg. ti}L‘:T{L:
pii niz vznikla $ite VB, se nékdy znadi plsmenem ¢ s rulult,]t*m casu _a. HIN,}
plosky 1L, Ivehlost Vg oa naci, Ze pri ni za 10) 'mm.uf. \':_f,muat ..‘-v:'-I"H'
VB — 0,1 mm. Vydrzel-li nuz pri rychlosti 30 m/min po 60 minut a vytvorila
se 4ife 'R — 0,05 mm, znadime

Vp—0,00 = 30 m 'min.

Podrobnosti budou uvedeny téz v pozdéjdich odstaveich o soustruzeni
lehkyeh slitin.

44. Rezna ryehlost pii soustruzeni.

Znamend obvodovon ryehlost souédsti v misté, kde rezeme. Jak jiz bylo

vvlozeno v odstavei 37/1, je obvodovd rychlost
v — 7+ d [metry) - n [ot/min], metri za min.

Ma-li souddst priamér d — 100 mm — 0.1 m, kond 100 ot/min, je rezna
rychlost . :

p— 0.1+ 100 = 3.14. 10 = 31,4 m za min.

Genialni samouk, American Tavlor, ktery se z prostého délnika In':z skol
vypracoval na nejlepsiho svétového odbornika ve strojnim H|II‘EI-]M-"11I, stu-
doval pres 20 let otdzku, jaky vliv na reznou rychlost pri soustruzeni asi mé
dvandct proménnych velidin, na niehz zdlezi. Dodnes neni 1‘:‘[‘;1?.1.::-\;‘ hezpedne
vviedena: hleddame stéle, za jakych podminek ndstroj vydrzl uréitou dobu
a ziskany povrch ma piedepsanon hladkost (stejnomeérnost). 1

o # " . [ * 4 * Y : . .1‘f 2 '\f. AP fl e . - o " . -}rll_

Stargl price uddvaly pro riizné materialy rezne ryc f!li:ﬂhtl ¥ lf.|1|i dem <]
fezu tiisky. To je dnes nespravné, Teznd rychlost nezalezi jen na prurezu
tifsky, ale i na tvarn tiisky. PP témze pratezu muZe byt ryvchlost vetsi, je-li

: - ) 1 . -
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vetsi hlovbka zaberu a maly posuy (triska Sirokd a tenkd, lépe odvadi teplo).
Je-1i posuv velky a hloubka zabéru malid, pak se nuz vice zahivid. U tifsky
0 prurezu ¢ = a-s =8 mm* byla na pr. namérena

hloubka zabéru noze vmm . . . ., .q = 13.55 3.91
posuv vimmna l otdcku . . ., . . .8 = .50 2 (45
pomeér zabér : posuv =g :8= , . . . . 2 1.91
rezna rychlost o, m/min S 8.5 8.5
teplota britu ve°C . . . o Las TgEs 455

svisld slozka Tezného tlaku v kg . ., . . . 1660 1330)
Obrabéna konstruként ocel o pevnosti asi 50 kg/mm?,

r

Spolehlivd mereni json zde velmi obtiznd, protoze zilezi na kazdé malié-
kosti. Nepatrné zmenseni Fezné rychlosti znatné zvétiuje trvanlivost noze,
Otupi-li 8¢ na pt. naz po 20 min pii rychlosti 30 m/min, stadi zmensit ryvech-
lost 0 177, t. j. na 25 m/min, aby stoupla trvanlivost ryvchlofezného no%e
ctytikrit, na 80 min,

Trvanlivost britu v minutich byva pripisovdna ke znadee ryehlosti o
vge znadi rychlost, pii nfz biit vydrzi 60 min =1 hod price; v,,, znadi
rychlost, pri niz bit vydrzi 240 min = 4 hodiny. Pro rychlofezny nuz plati:

Hloubka zibéru « md na reznou rychlost dost maly vliv, Zvétdenim zabhéru
@ 0 1 mm nutno reznou rychlost zmensit asi o 3,5%,. Pii pokusu bylama pi.
hloubka @ zmensena z 13 mm na 3.2 mm. Rychlost stoupla jen asio 10. 3,5 -
— 32%,, aby se dodrzela predepsana trvanlivost noze.

Posuy s md velky vliv na teznou rychlost. Zvétéime-li posuv o 0,1 mm,
je treba zmensit Feznou rychlost asi o 5,5%,, aby se neménila trvanlivost
noze. Pri pokusu zmenden posuv z 5 mm na 0.4 mm; rychlost mohla byt
zvetiena o 250%, a prece nuz vydrzel stejneé dlouho.

Pri volbé prurezu tiisky nemdame tdplnou volnost. Dlouhé, slabé hiidele
nemuzeme hrubovat nejvyhodnéj$imi velkymi tifskami, prohybaly by se
(tim vznikd chvéni, nepresnost: trochu pomuZe opteni lunetou). Nejvétd
prilezitost k volbe spravného prarezu tiisky mame pii hrubovini kratéich,
tuhych casti. Hloubka zdbéru je vétdinou omezena malym piidavkem na
obrabéni: nesmime se pak snazit zvetdit pravez tifsky zvétSenim posuvu,
Lépe je zvyovat feznou rychlost (volit modernf materidl noze, na pi. tvrdy
kov). Vidime tak moderni hrubovaci soustruhy a revolvery, které dosahuji
velikych vykonu ne tim, Ze by rezaly obrovské téisky, nybri rvehlej$im
béhem a malou tifskou; ma to i hospoddisky vyznam, soustruh je Setien
a déle vydrzi. Nepatrnou nevyhodou je trochu zvydend spotieba vykonu
(k odebrini stejného mnoZstvi materidlu je spottebovany vykon vétsi pri
malé trisce a vetsi ryehlosti, nez pri velké tiisee a mendi rychlosti). Vyhodou
naopak je, ze po malé tiisce je obrobeny povreh leps.

Pamatujme tedy, Ze teznd ryehlost nozu je znadena pismenem », u ného#
je jako index ¢islo, uddvajici, kolik minut nuz mizZe touto rychlosti pracovat,
nez se otupi. Normdalné volime pro hrubovaci noze vy, tedy pripoustime jen
60 min = 1 hod prace noze jako nejhospoddrnéjsi hodnotu. U no#i s nava-
renym britem z tvrdého kovu je vieobeené zavedeno #,, m/min (brousi

11 Sopustrofnietvi IBI



se vzdy po 240 min = 4 hod. p ‘dce). Pro hladici noze, se zibérem do 0,5 mm,
nejsou jesté spolehlivé stanoveny hospodarné rychlosti ¢ ani trvanlivosti.

Zhruba plati pro obrdabéni oceli nozi ze stiedni ryehlofezné oceli (md asi
189, wolframu, az 1.8%, vanadia):

Vigg = Vgp X {l_i,Hﬂ az 'L.J,Hli];
?‘_15;" — 'f.ﬁ.u .4 {l}:ﬁ‘H ﬂi i},‘]"]‘}.

Pri horsi rychlorezné oceli ndsobime v, asi 0,75 pii nejlepsi rychlorezné
oceli asi 1,3.

Priklad. Byla obrabéna oeel o i::-.x'ur::‘-:!i 60 kg/mm* (to uz je tvrdsi ocel) I}i"i
hloubee zabéru 2 mm, posunu 0,11 mm na otacku a zjisténo, Ze za sucha je
vy = 28 m/min. Znadci to, Ze pii fezné ryehlosti 28 mmin vydrzel nuz ze stiedni
ocell prave GO min,

Cheeme-li, aby nuz vydrzel 240 min., museli bychom za sucha rezat
rvchlosti
Pogp = 28 % (0,84 az 0,72) = 23,5 az 20,2 m/min,

stiredni hodnota asi 22 m za min.

Priblizné plati, Ze zmenseni ryehlosti o 109, zvétsi trvanlivost noze
dvakriat; zmenseni ryehlosti o 209, zveétsi trvanlivost noze ctyrikrat,

Piiklad. NGz, ktery rezal rychlosti 20 m/min, vydrzel jen 5 min, Stadéi tuto
ryvehlost zmensit o 209, o 4 mimin na 16 m/min, aby nuz vydrzel 5 < 4 =20

min. Je-li Zidano, aby vydriel 80 min, je tieba zmensit rychlost o dalgich 209,
asi na 13 m/min.

e E - o

Piesnéji feceno stoupa trvanlivost noze asi & Sestou moceninon fezné
rvchlosti. Cheeme-li, aby nuz vydrzel misto jedné hodiny osm hodin, nutno
zmensit reznou ryvehlost v poméru Sestyeh odmoenin;

6

3 T 1 —— A -
Pag0 — Ygo ] [a = Vg * 1,41.

Ryehlost vy, pii niz nuz vydrzi 60 min = 1 hod vydélime 1,41 a mame
rychlost o4y, pri niz niz vydrzi 480 min = 8 hodin. Cfslo 1,41 je prave druha
odmocnina ze dvou. Rychlostni stupné soustruhu jsou velmi ¢asto odstup-
fovany podle ¢isla 1,41 (stupen rychlosti ndsoben 1,41 da dalsi vyssi stupen).
Stadi pak prehodit rychlost o 1 stupen nizsi, a jiz vydrzi ndstroj osmkrat vice.

Rezné ryehlosti vy, pro noZe z ruznyeh oceli pri obrdbéni tvrdé oceli
(pevnost 70 kg/mm?) jsou asi v poméru 1:1,6:3,6:8 pro nuz z obydejné
nastrojové oceli: slitinové ndstrojové oceli: rychlorezné oceli: tvrdému kovu.,
Pri obrabéni nezeleznych kovu a lehkveh slitin zjistén pomer rychlosti o,
u rychlorezné oceli: tvedémn kova==1:6 az 1: 18 (u hlinikové slitiny na
motorové pisty). Spotieba ryehlotezné oceli: spotiebou tvrdého kovu, pro
odebrani téhoz mnozstvi materialu, je u oceli asi 40 : 1.

Velk4 zlepZeni rychloreznych ocelii tvrdych kovi umoznuji znatné zv yseni
reznych rychlosti soustruht; v praxi se viak dd této moznosti jen zridka
plné vyuzit, protoZe starii soustruhy nejsou na velké rychlosti zatizeny
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a budou jestée dlouho v dilndch prevlddat. Jen tu a tam uvidime moderni
rvehlobézny stroj. Konetné vétdi souddsti, vikovky nebo odlitky z lité oceli,
nutno s ohledem na nepravidelny povreh a tvrdou kiiru obrdbét radéji mensi
rychlosti a vetsi tiiskou. U litiny a oceli muzeme rychlosti volit podle pev-
nosti (nebo podle Brinellovy tvrdosti). Pro hlinikové slitiny hliniku a médi
nejsou dosud zndmy spolehlivé smérnice, podle nichZz nutno volit Feznou
rychlost. Velmi hrubé muZeme volit obrdbéel rychlosti vg, (= rychlost
m/min, pii niz hrubovacf nuz z rychloteznd oceli stredni jakosti vydrzi mezi
ostienim 60 min) asi v téchto mezich:

med . . . . . . . . 8S0az120; mekky hlinik . . . . 300 aZ 500;
mosaz . . . . . . . 90a%250; silumin . . . . . . 25az 50;
dorwend slit. . . ¢ . 6082150; alusil . ;. . oo o o 10%E 25;
lity bronz' . . . . . 40.a% 100; elektron . . . . . . 400 az 600,

Pro obrabéni terdigm kovem je hranice rychlosti vy, v m/min (pri niz brit
vydrzi 240 min = 4 hod), na dokonalém sonstruhu, bez otiesu, vetsi sou-
dasti (kteréd nepruzi), pruvez tiisek od 0.04 az 1 mm*;

konstruleni martinskd ocel

pevnost kg/mm®. . . . . . . . . az 60 6Bl az 85 S5 az 100
hrubovdni . . . . . % ¢ W . . s o W00—=200 60—100 40— 80
hlazend . . . . + 4 255 « & o a » +180—3800 90—-170 60— 100
chromniklovd ocel lita ocel
pevnost kg/mm? . . . . . T0az140 140aZ200 30az60  pres 60
hrabovdnt. . . . « .« - 80=100 20—50 6O-—100  30—60
hlazeni . . . . . . . . . 70—120 30-70 90—120  60—-90

Mosaz, hrubovini 150—400, hlazeni 300—500.

Slitiny hliniku. mékké, hrubovéni az 1500, hlazeni az 2000: tvrdé hrubo-
vani 800, hlazeni 1200,

Slitiny horéiku, hrubovani az 1800.

Cervena slitina, hrubovani az 300.

Lity bronz, hrubovani 120, hlazeni 200,

Tvrdd guma, hrubovini 200300, hlazeni 250 —350.

Pii soustruzeni hleddme nejvyhodnéjél pracovni podminky, to jest nej-
lep&i rvehlost fezu v a posuv s tak, aby nuz vydrzel piedem stanovenou dobu,
Zalezi pri tom na obtizeni ndstroje (dané teploton britu), hloubee zabéru a,
pevnosti obrabéného materidlu, koneéné na t. zv. stabilite soudasti St, dané
rozméry. Vliv materidlu noze muZeme povazovat za konstantni, dnesni
materialy se malo lisi. Hleddme tedy zdvislost sedmi hodnot, », s, obtiZeni, a,
pevnosti, stabilité, material noze.

O stanoveni této zdvislosti se uZ pokouseli éetni badatelé. Vetdinou jsou
tyto prace bez praktické ceny, protoze byly az na v, s viechny vlivy povazo-
vény za konstanty. Velmi ¢asto byvd uddvana reznd rychlost v v zdvislosti
na prufezu tifsky s.a. Pro prurez 10 mm? je tim doporufovina stejna
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I mm a hloubka ziberu a — 10 nebo obricené
I mm: tento postup je zeela Spatny, nebot pro kazdy pripad

rvehiost, at je posuv s
§=10; a
obrabéni je jen jediny nejvyhodnéjsi prurez trisky. Otazkou prave je, jak
tento praiez zjistime, Dosud to bylo prenechino soustruznikové citu a mu-
zeme  tvedit, ze témer nikdy nebyio pracovino nejvhodnéjdi rychlosti

*

i :-:pr;'!.rnfmi hodnotami s . a. aby se nuz otupil za pozadovany Cas.

Také Wallichsovo redeni. velmi casto citované v nomeckdé literature, neni
spravné: je jen pokusem o Feseni. Z diagrami se nedd odedist nejvyhodnéjsi
hodnota @ . s pri dané hloubee zdbéru @ a pevnosti obrabéného materialu.
Déile ndavaji Wallichsovy diagramy pri vétsich posuvech (pres 4 mm) ne-
spravné, pro praxi prilis vysokeé prezné rychlosti; konecéné plati jen pro
trvanlivost noze 60 min (ntz rychlorezny, prace za sucha).

V' nékterveh pripadech je nutno nvazovat i prikon stroje (horni mez),
rvehlosti, jez se daji na stroji nastavit: proto hyvaji se goustruhy dodavany
t. zv. strojni karty. Maji viak vétSinou viechny vise nvadéné nedostatky,
nejvyhodncisi rvchlost # a posuv ¢ se z nich nedd zjistit.

Stevens (Casopis Stahl u. Eisen 1944, s. 564) vypracoval novy diagram
k urdéeni nejvvhodnejsi v . s, ktery odstrafinje vvse uvedené zavady. Je
uveden s prikladém hleddani na obr. 373, Zac¢iname u pevnosti obrabéného
materiddu (plati jen pro ocel a liton ocel); uvazovino normalni hrubovédni
nozem z rychlorezné oeeli bézné jakosti (tedy spravne naostrenym, upnutym
ate.). Stabilita dina pomérmnmym cislem, jez se ardi z ohr. 4. Hloubku zdbéru
a volime, stejne 1 tevanlivost noze v minutdach: prikon soustruhu v kW
(kilowattech) je dan. Uréime tim soudcinitele 2 (v prikladu na obr. vvilo
x = 16), k nemuz najdeme nejvyvhodnéjsi posuv s mmotdcku a teznou
rychlost @ m min z nasledujici tabulky (hodnoty bez zdivorek nejlepsi):

=4 1,4 1,20 = posuvy v min/ot.

6 | - 1,62  (L4B) (L28) (1.14) = - -

& | (2.058) (1,88) 1,75 (1,67) (1.40) (1.23) --
10 | (2.22) (2,08) 1,405 1,78 (1,62) (1,43) (1,27)

12 (2,28) (223) (2,10) (1,94) 1,80 (1,62}  (1,45) o
16 (8.60) (249) (2.35) (2.18) 205 (1,88) (1,73) (1,bB)
201 (2.85) (2.63) (2,66) (2,88) 2,24 2.0% (1,93)  (1,77)
29 (2,78)  (2,65) (2,46) 232 2,16 (2,01) (1.85)
24 (2:86) (3,72) (2,66) (240) 2,24 2,10 (1,93)
28 (2,96) (2.86) (269) (2.64) (2.37) 2,22 (2,05)
32 (2,98) (281) (267) (249) 2,8 (2,17)
a6 (3.03) (280) (270 (2,60) 2,44 (2,27)
40 (3,14) (3,00) (2.88) (2,70) 2,54 2,38

r=44 | - (3,07) (296) (2,80) 2,63 2,46

Bi= ) 1t) 11 12 13 14 15 16

O uvazovaném prikladu pro & = 16 vychizi » = 13 m/min a posuv
s = 2,05 mm/jotacky. Kdybychom meli jen rychlost » = 12 m/min, volime
s = 2,18 je to jiz hodnota méné vyhodna (proto v zivoree), ale stile jesté
dobra (90%, nejvyhodnejsi).
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Vliv slozeni obribené oceli predstavovian jen obsahem uhliku. Nestejny
prubéh ¢ar bere ohled na to, je-li pevnosti dosazeno pouhou prisadou C nebo
tepelnym zpracovanim,

Piiklad. Mdame hrubovat hiidele z uhlikové oeeli, obsahnjiei 0,39, O délka
3 m, pramér 0,2 m; budeme ubirat @ = 15 mm. Noze maji vydezet 60 min.
Prikon soustruhu 30 KW, Pevnost obrabénd oceli 60 kg vmn®, Z obr. 373-4 od-
hadneme stabilitu 0.6, Nanesenim hodnot do diagramn vyvelidzi soucinitel r = asi
11. Z vyse uvedené tabulky (mezi @ = 10 a # = 12) volime bud

v=11 m/min, &= a=si 2,03 nun/ot; nebo
#= 12 m/min, §=asi 1,86 mm /ot {inh-l'f'u'ahu-.['],

Tim s¢ nejvice blizime nejvyhodnéjSim podminkdm fezu, ndanym v tabulee
Cisly bez zavorek.
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Obr. 373, Diagram k wrdend Feznd ryehilosti,

45. Poznamky k soustruzeni oeeli.

Obsah uhliku v oceli ma na obrabitelnost maly vliv. Pri stejné pevnosti se
lépe obrabi ocel s mensim obsahem uhliku, U slitinovyeh oceli ma nikl vetsi
vliv nez uhlik; obrabeji se hure nez uhlikové, maji ovsem také znacne lepsi
mechanické viastnosti. Chromniklova nebo vyhiata ryehloieznd ocel se proti
uhlikové obribi sotva poloviéni rychlosti. Pricinou jsou tvrdé dvojkarbidy
v rychlorezné oceli, které silne otiraji nuz. Zvliste spatné se obriabi tvrdd
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manganovd ocel (129, Mn): pri nepatrném posuvu 0,3 —0,5 mm/ ot snasi
rychlofezny nuz jen rychlosti 6 az 4 m/min. Manganové oceli je ¢asto pouzito
na soudtdsti, které by jinak mély piflis veliké opotrebeni. Staci malé otupent
noze, aby se jeji povreh za studena zakalil a stal se témer neobrabitelnym.
Nutno pracovat bez prestavek, na nejlepiich strojich, velmi ostrymi
nastroji.

Nerezavejiel oeel a ocel vzdorujici Ziru se obrabi dost Spatné, vlivem
piisad. V porovndni s oceli o pevnosti 70 kg/mm? volime rychlosti vy, asi
poloviéni az tretinove,

Prokovani (vnitini prohnéteni) zlepuje obrabitelnost materidlu (cekali
bychom spife opak). Kovani manganova ocel s 129, Mn se agi o 100%, lépe
obrabi ne# lita, Kura na lité oceli se mnohem hufe obrabi nez jadro. Obra-
hitelnost je stejnd, je-li ocel slévina z elektrické peci, konvertoru nebo
z martinské peci.

16, Poznamky k soustruZeni litiny.

Obrabitelnost Sedé (strojni) litiny zdvisi priblizné na Brinellove tvrdosti
(tedy i na pevnosti), ale nezdvisi na chemickém sloZeni litiny. Triska se
drobi na malé kousky a nepiiznivé ohiiva $pi¢ku noze. Tim se vysvétlime,
je pii téze pevnosti, jako ma ocel, je fezand rychlost v, u litiny asi ctytikrat
mendi nez u oceli. Tlaky na ntz jsou asi stejné jako u oceli.

47. Poznamky k soustruzZeni slitin médi.

Pii soustruzeni médi se tiiska silné péchuje; nuz je tim znaéné namdhan.
Aby se nezasckl, musime volit pii hrubovéni maly tGhel odklonu, zatim co
pii hlazeni muze byt thel odklonu az 40° nebot nuz se jen mailo zahriva,
Posuv a rychlosti pri hrubovani muzeme volit asi jako u oceli.

Studiem obrabéni slitin médi zjisténo, ze se brit neotupi teplem, nybrz
otfenim (zakulacenim) hrany. Vznikd tim ndhle drsny povreh, stroj drndi.
To je spolehlivim znakem otupeni noZe.

Uhel odklonu pro sliting medi je 0 az 10° Mensi zmény v ahlech noze
nemaji vlivu na trvanlivost ostif. Unoza z tvrdého kovu doporutovany thly
odklonu jedte vetsi, 14 az 19° Dobie se osvédcily 1 diamanty, pri ryvchlostech
kolem 1000 m/min. Kolektory motorii byly jimi soustruzeny rychlosti
2500 m ‘min, hloubka zdbéru 0.3 mm, posuv 0,02 az 0,2 mm na otacku.

48, Poznamky k soustruZeni zinkovych slitin.

V posledni dobé se hlavné rozéiiila slitina zinku Zn s hlinikem Al se sto-
pami médi Cu, pro odlitky i vylisky. Pri jejim obrabéni se tvori na biitu
velké nastavené ostii: proto hledime pezat co nejvetsi rychlosti (80 az 200
m/min), aby zmizelo. Bylo dokdzdno, Ze zvySeni fezné rychlosti mé vliv
hlavné na lepdf odchod tiisek (to je dulezité u antomatu). Na automatoveé
slitiny zinku se pouzivd ndstroju, posuvi a rychlosti pro mosaz. Velmi zdlezi
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na dobrém mazdni, aby se tiisky nelepily. Zisadné neni proti obrdbeéni
mosazi velky rozdil; opotieheni (otreni) nozui je mensi nez u hlinikovych
slitin.

Pii zkougkdch s obrdbénim zinkovijeh slitin se ukdzalo, Ze Ghly na nozi, pii
nich# soustruh spotiebuje nejmendi silu k pohonu, jsou také nejvyhodnéjsi
pro praci s ohledem na ostatni poZadavky (trvanlivost, ¢istotu povrchu a j.).
MiZeme-li na soustruhn pohodIné zmérit, kolik ampéru nebo kilowattu bere
elektromotor pri prici (obycej-
né to je snadné), da se tim najit \(2)
nejvvhodnejst tvar ostri noze ()

(ma& nejmensi spotiebu vyko-
nu). Bylo tak zjisteno, Ze u sli-
tiny o sloZzeni asi Zn-Al 10-Cu2

jsou nejvyvhodnéjsi dhly: vy- \
chylky 129, britu 68° odklonu e
trisky 109 (a¢ vyvhovii 25 —30°), i

nastaveni 45—75% &pice noze
000, na sikmeni ostri 109,
Jako u oceli je 1uzinku nej-
vetsim nt‘}li‘il.n'lf‘nl hladkého Obr. 374, Soustruzeni zinkwu. (1) skuteéna tris-
povrchu nastavené ostif (které ka; (2) péchované nastavené ostii na dele;
zde tasto Ipi velmi silné nejen (3 ) péchované nastavend ostif na hitbetd.
na ¢ele, ale i na hrbeté noze).
Neulamuje se v kouscich, nybrz se stdle péchuje a tvori souvislou tiisku, ktera
klouze po ¢ele i hibete. Mdme tim na britu vlastné tii oddélené tiisky na-
jednou, obr. 374. Prirozené tim ¢istota povrehu trpi. Vhodnou zménou tGhlu
na biitu se musime postarat, aby se tiisky (2), (3) ztratily (hlavné thel
vychylky volime nejméné 129, Hladkost obriabéného povrchu se zlepsi
tazenim zinkové slitiny.

49. Pokyny pro soustruzeni hlinikovych slitin,

Soustruzime velkou ryehlosti pri malém prurezu trisky. Aby se trisky
lamaly (dilezité u automati, revolveriu), byva thel odklonu casto 0% Celo
noZe musi byt dobie vylegténo, aby po ném triska lehee klouzala, Tyrdost
nebo jiné fysikdlné zjisténé vlastnosti obrabéné slitiny nestaci k posouzeni
obrabitelnosti a odhadu budouciho opotiebeni noze. Odlitky do pisku ni¢i
noze rychleji nez kokilové odlitky. Hladky povreh je ziskdn jen priméfene
vysokou feznou rychlosti. Nejméné ze viech lehkych slitin opotiebi nuz
kujné slitiny hoit¢iku. Pro slitiny s pridavkem kiemiku, lité do pisku, je
radno pouZivat jen noizu s ostiim z tvrdého kovu: pri seriové vyrobe se
osvédeuji posledni tiisky diamantovym nozem. Mazdni a chlazeni pusobi
velmi priznive.

Dvé zdkladni pravidla pro obrdabeéni hlinikovych slitin jsou: 1. Rezna
rychlost ma byt co nejvétsi (— nové rychlobézné stroje a noZze z tvrdych
kovu). 2. Nastroje na ocel se na obrdabéni nehodi.
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Zatim se nepodafilo najit slitiny, které by se obrabeély tak dobre, jako
antomatovi mos=az: noze se na dnesnich slitinach otupi dva- az sestkrat vice
nez u mosazi. Mazdnim se sice zlepsi povreh, ale tvort se opet delsi tiiska,
ktord n auvtomatu a revolveru velmi vadi. Sonstruzime velkou hloubkon
zabéru a malickym po-
suvem. Proto maji i noze
s brity z tvrdého kovu
trochu nezvykly tvar,
obr. 375 — 376. Rezné
rychlosti asi (pro noze
ryvchlorezné) na hrubo
200 az 500 m/min, na
Cisto 600 az 1200 m min.

O obriabeni tvredymi
kovy je zminka dile: ma
zde obrovsky vyznam.
protoze rychlorezny nuz
je lehkou slitinou silne
otiran a tim zahy vyra-
zen. Vhodné  rychlosti
pro tvredé kovy silne koli-
sajl podle jakosti slitiny
(na hruboaz 1500m 'min,
na Cisto az 2500 m /min).
Nutno se ridit vyvzkonse-
nvmi ndaji dodavateln
materiialu na noze.

Zivitovy kotoudckovy
nuz pro automat, obr.
S7 ¢, vyrizl na naznace-
né  hlinikové  soudcasti
G900 000 zavitu, nez se
spotieboval. Reznd ry-
chlost 120 m /min, auto-
mat delal jeden kus za
22 see, Nuz brougen kai-
dv den, ac¢ nebylo zvlast
znatelné opotiebeni. Stacilo ubrat vzdy asi 0.2 mm, kdeZto pri veétsim
opotitebeni by se muselo ubirat pres 1T mm. Pri praci upraveno 9 privodn
petroleje k chlazeni.

zabril 03 mm

e

Obr. 374. 1

Obr. 376. Uhly na britu,

50. Poznamky k soustruZeni umélyeh hmot.

Vyroba a zpracovani umélyeh hmot je dnes velikym prumyslem. Vétsinou
neni nutné obrabeni odebiranim trisek, protoze dokonaly povreh, zavity,
otvory se primo vylisuji z pragtku hmoty v ocelové forme. Viechny umelé
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hmotyv (je jich nz dnes nékolik tisic druht) se nehodi k strojnimu obrabeni.
Vylisky z umélyeh pryskyiic ani neni radno obrabét, protoZe se tim nidi
jejich nejlep&i povrehovd vrstva: vhodnejsi jsou pro obrabéni lité hmoty.

Umeéld hmota vede Spatné teplo: proto nutno zvlidst dobie chladit nastroyj.
Nejvhodnéjs jsou ndstroje z tvedyeh kovi, oviem na specidlnich strojich
(modernich).

Tyrdé lepenky a lisované umélé hmoty s tkanivem soustruzime ihlem
biitu asi 600 hel odklonu asi 259, Reze se 2— 3krat vétsi rychlosti nez mékka
ocel. Nejlépe vvhovi maly posuv a vétsi hloubka zabern. Rychloteznym
nozem obyéejné soustruzime rychlos-
ti 30—50 m/min, posuv 0.1 az 0.4
mm ot. Nozem z tvrdého kova rych-
losti 50— 80 m /min. posuy 0.1 aZ 0.3
mm ot. Hloubka zaberu u tvrzend
papiroviny 1 az 5 mun. Nuz md ve
Spici polomér asi 2 mm. A

Umdélé pryskyriee (bakelityaj.)sou-
struzime rychlosti 150—400 m/min.
posuvem 0.3 az 0.5 mm/ot. Ostii
z tvrdého kovu diadur ma thel vichvlky asi 109, dhel biritu 5055 U trisky
s+ =051 az6 mm (pii hrabovini) rychlost 80—200 m/min: pro hlazeni
rychlost 150—300 m/min u trisky. kde posuv = hloubka zibéru =s.a =
— 0,5+ 1 mm.

Vulkanisovany kaufuk dobre soustruzen uhlem odklonu 09 rychlosti
100 m ‘min. Ostii z diadurn meélo stejny tvar jako vyie uvedeno na pryskytiei,

Sklo. Nuz z tvrdého kovu ma zaporny thel odklonu trisky (jako u noze
pro obriabéni kalené oceli, obr. 399). Soustruzime rychlosti 80 az 100 m /min,
hloubka zdabéru 2— 3 mm, posuv 0,1 mm /ot. Uhel britu asi 80%, dihel vychylky
asi 689 Chladime vodou (nemaze se),

Dievo. Soustruzime rvehlosti 1.6 az 10.8 m/vtet. Uhel vychylky 12 az 15,
tithel britu 50—60°, Posuvy volime co nejvetst,

Specidlni umélé hmoty (na pi. na loziska) nutno obrabét zvlidstnimi zpu-
soby podle navodu dodavatele. Brit noze se velmi znacné zahriva a spali.

hiintk

i

3
£

Obi. a7 7. Kotoucory niz na awfomat,

51. Smér to¢eni viretena pii seriové praei.

Pi fezdni pravého zdavitu musi se tocit vieteno vpravo, pii vybéhu ndstroje
prepindme na levy béh. Soustruzit, vrtat muzeme viak béehem vpravo i vlevo.
Snadno pozndme, ze zde beh #lero bude vyhodnejsi. Na mosazi Ms 58 je
rychlost pii Fezdni zévitu (at jiz na povrehu nebo zdvitnikem) asi polovinon
rychlosti. jiZ soustruzime a vrtime. U cetnyeh lehkych slitin klesd tato
rvehlost az na 1/, K fezdni zdvitu nutno silné snizovat ryehlosti, ¢ili pii
pouziti pravotoc¢ivého vietena nutno prepinat na vetst rychlost, je-li po
zavitu opet soustruzeno; u levotocivého vietena muzeme hned bez prepinani
pracovat dal. Sledujme na rozdéleni price:

Pravotodivé vieteno: Soustruzime, vrtdme rychlym béhem vpravo; prepi-
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ndame, abychom mohli fezat zdivit pomalym béhem vpravo; prepindme.
abychom se vratili ryvehlym behem vievo; po treti prtepindame, abychom opet
mohli ddle soustruzit, vrtat rychlym béhem vpravo.

Levototivé vieteno: Soustruzime, vrtdme rychlym béhem vlevo; prepi-
ndme a Fezdani zavitu na pomaly béh vpravo: po druhé prepindme na rychly
beh vlevo, jimz vyjedeme zpet po zivitu a muzeme hned dale pracovat
rychlym béhem. Usetrilo se skutedne jedno prepindni: i kdyby to hylo pul
vtefiny, znac¢i to obrovské
uspory.

Rozdil mezi pravym a le-
vyvm beéhem pri pouziti kotoud-
kového noze plyne z obr. 378,

amatujme tedy pro praxi: pri
seriové praci, kdy na soustru-
hu nebo revolveru téz rezeme
Obr, 378. Pravotodivig stro] A levotocivigstroj B, zavit. je vghodnéiii heh vlevo,

52. Mazani a chlazeni pFi soustruzeni.

Péchovanim tiiskv, trenim tiisky o delo noze a tienim hibetu noze
o materidl vznikd teplo, obr. 379. Tim se nuz zahvivd. Vznikajici teplo nutno
néjak odvadeét, jinak by se ndstroj prilis zahrdl a znicil. Zahiditim stoupd také
tieni mezi celem noze a tiiskoun: tiiska nabihd do modra, ¢imz ztvrdne a
ldme se (je kiehkd). To pusobi ndrazovité kolisani tlaku na nuz (jak plyne
7 obr. 379. tlaci tifska na jeden étvereéni mm Cela noze silon az 200 kg) a tim
opét stoupd nebezpedi ulomeni biitu. Hledime proto nuz néjak chladit a
maZeme tieei plochy, aby se zamezilo nepiiznivé suché treni (kov po kovu
na sucho). Zmengenim tieni klesd i odpor proti tezéni, tedy klesd i zatizeni
stroje a jeho chvéni. Nastroj pracuje klidnéji, déle vydrzi, snizenim chvéni
je obrabeny povreh hladdi a presnéjéi: md tedy mazdini vijznam hlavné pii

-

Obr. 379. Mazini a chlazeni. dobfe upravend. s soustruzeny hiidel; 2 hrbet noze
e tie o soudist: m tekuting; { tiiska se péchuje: & ¢elo noZe, 0 néz se tie tiiska.
Cerpadlo na pomocenou tekutinu je hnano reminkem nebo viastnim motorem.
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obrdbind na Gisto (hlazeni, Fezdni zdvitu, vystruzeni). Chlazeni ma pak vy-
znam hlavné pii odbirdani vétSich tiisek (hrubovini).

Spravnym chlazenim a mazdnim se tedy vyrobky zlepfi (maji lepsi povreh,
jsou presnejé) a zlepnd (muzeme soustruzit vetsi ryvehlosti). Proto nutno této
otdzcee vénovat zvysenou pozornost: nékdy nutno vice chladit, jindy ma
vetdl vyznam mazdni a chlazeni je podiadnéjsi: jedna tekutina se nehodi
pro viechny prace, protoze nékteré tekutiny Iépe mazou, ale Spatne chladi.

I. Spravné nazvoslovi.

Dilenské ndzvy ..mydlova voda™, | vrtaci voda™ a éetné podobné jsou
nespravné, nie neznamenaji. Spravne znacime:
1. Pomoena tekutina — vieobeene kazdd tekutina, jiz se pouZije pii

obrabéni, at’ k mazini nebo ehlazent.

2 Rezaei olej — pomoend tekutina, v niz prevlada olej mineralni, rost-
linny nebo zivocisny. Zvldstni smesi maji ndzvy rezaci olej antomatovy™,
Lrezael olej zavitovy™ a pod.

3. Vrtaei olej vznikne rozpuitenim tekutého mydla v minerdlnim oleji.
Tvoii & vodou (jiz je fedén na pr. v poméru 1 :4) emulsi. t. J. mlékovity
roztok jemné rozptyvlenyeh kapicek.

4. Vrtaei tuky (pasty) jsou mazlavym (polotekutym) vrtacim olejem;
mohou se opét rozfedit s vodou, ¢imZ vznikaji olejove emulse,

2 Uéel mazani a ehlazeni.

1. Odvésti teplo, vznikajici trenim a vnitinimi deformacemi (pechovidnim)
trisky. Nejlépe by chladila voda, ta véak nejhure maze; olej, ktery
vyborné maze, opét huie chladi. Nutno hledat stredni cestu, jak bude vy-
loseno dale. Biit noze z nastrojové oceli snese nejvyse 3000 C; z rychlofez-
né oceli az 6000 €, u tvrdyeh kovu az 8000 . Vyssi teploty snizuji tvrdost,
Zahiiva-li se prilid soucdst, vznikaji v ni voitini napeti, soncast se zharvuje
(nabihd, popousti, na pr. na modro): také neni mozné presné meérent. Vnitrni
napéti snizi jakost vyrobku. Zhruba plati, ze pouzitim dobrého chlazeni se
muze zvyEit Fezna rychlost noze z ryvchlotezné oceli asi o 407, ale u noze
s ostiim z tvrdého kovu jen asi o 109, nebot dosud nejsou nalezeny vhodné
chladici tekutiny pro vysoké teploty a rychlosti, za kterych pracuji tvrdé
kovy.

2. Ziskani hladkého povrehu. Zilezi pii tom hlavné na mazacich vlast-
nostech pouzité tekutiny. Cim lépe mazeme, tim snadneji triska odchazi;
nastroj se nechvéje, brit déle vydrzi. To je dulezité pri hlazeni a obrdbéni na
disto. Nutno pamatovat, ze na jakost vzniklého povrehu ma viiv nastavend
ostit, o némz bylo uz pojedndno v oddilu 40: toto ostri vlastne kryvje brit
a tim chrani nuz, jenze je nepravidelné a pusobi drsnéjsi povrch, Vznikd
pravé pri mazdani olejem a mensich rvchlostech a zdd se, ze neprodluzuje
trvanlivost britu.
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3. Odplaveni trfisek. Pri nekterveh pracich, na pr. na automatech, pri
vyvretdvani a pod. je odplaveni trisek velmi dulezité; pomoend tekutina
musi mit primereny tlak.

4. Zabrandéni hoteni pri soustruzeni horéikovyeh slitin (elektronu). Pou
zivd se k tomu 4" roztoku fluoridu sodného ve vodé nebo specidlnich olejna
tyeh tekutin (na pr. pod nazvem elektronex),

3. Ruzné druhy pomoenyeh tekutin,

1. Voda; roztok sody: mydlovia voda. Voda vede dobie teplo, také ma
schopnost pohltit manoho tepla: proto dobte chladi. Spatné viak pokryva
povreh soucdsti, ma velké t, zv, povrcehové napéti, kterd brant jejimu rozliti
v tenkou vrstvu po veliké ploge. Pridavkem sody nebo draseiného mydla se
jeji povrchové napéti snizi asi na tretinun. Obyéejné proto do chladiel vody
pridaviame 5—107%, kaleinované (palené) sody. Stroj tim rezavi méné nez
za Cisté vody, ale niéd se natér a olej v loZiskiach, do nichz roztok sody vnika.,
Tekutina jen chladi, maze nepatené,

Pouzitd voda (stejne jako voda k redeni ostatnich pomoenyeh tekutin)
musi byt mekka; jinak by se z ni srdzelo vipno. Pouzijeme bud vody destové,
nebo vodu zméldime pridavkem sody,

Poznamka: Tvrdost vody udivdana je ve stupnich: 1 tvrdosti znadi
obsah 10 miligramu vipna (= Ca O) v 1 litrn vody. K zruseni spotrebuje
18.9 mg kaleinované sody (= Na,Co,) nebo 51 mg krystalické sody
(= Na, COy4 - 10 H, 0). Mame na pr. zmékeit vodu, majici 35° tvrdosti.
K 1 litru nutno pridat

35+ 18,9 = 6615 mg = 0,66 g kalcinované sody, nebo
3551 = 1785 mg — 1,785 g krystalické sody.

2. Mineralni a smiSené oleje. Chladi uz mdéne nez voda, protoze maji asi
ctyrikrdat horsi tepelnon vodivost. Povrehové napeti je asi jako u roztoku
sody, tedy dobie pokryvaji soucasti. Maji mit Englerovu vislositu 3—5° pri
teplote 500 (viz vvklad v poznamee dale). Hodi se hiavné pri obrabéni mekké
oceli a slitin bez Zeleza (mosaz, bronz, dile hlinik). Smizeny olej vznika
smichanim minerdalniho a tucného oleje (= tepkového, kostniho a j.); dava
lepsi vysledky, pouzit pii obrabéni tvedych oeeli.

Poznamka: Englerova viskosita (vazkost), B je ¢islo, udivajici kolikrat
delsi doby nez voda potrebuje 200 em?® (= 1/ litra) oleje k vytoku z uréité
zkusebni nadoby: 200 em? vody vytede z této nadoby asi za 51 vterin.
Vytéka-li olej 102 vteriny, ma dva stupne Englera; vidime, ze ¢im je olej
hustsi, tim vetsi mad viskositu. Se stoupajicel teplotou olej vidne, proto se méri
jednotneé pii 50° Celsia. Vietenovy olej k mazini ma na pr. 1,2 az 20 E, husty

raleovy ole] ma 20—600 1.
3. Tuiné oleje. Znaci to oleje zivocisné (kostni, rybi, sidlovy = lisovany
ze svroveho sadla) nebo rostlinné (ricinovy, fepkovy a j.). Vadou proti mine-
ralnim je, Ze casem houstnon a Kazi se, a tim uepdvaji trubicky. Jsou trochu
lepsi nez minerdalni, téz viak drazél. Dnes pouzivany malo, jen pro jemné
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prace (fezdni zdaviti, vyroba zubu) a na zvIigt houZevnaté materidly. Hlavni
piednosti proti minerdlnim je. ze maji vetsi olejnatost; je to vlastnost, Ze se
olej udrzi na troucich se plochach v neporufené vrstveé i pid vysokém plosném
tlaku, Chemickymi prisadami se podaiilo v nové dobé zvysit olejnatost mine-
ralnich oleju tak, ze se vyrovnaji tuénym.

Dodaviany pod ruznymi ndzvy jako Fezaei oleje automatové pro automaty
a revolvery. Vnikaji tam i do loZisek a na vodiei plochy a nesméji skodit.
Maji mit Englerovu viskositu asi 2—5° E pii 500 (.

4. Vrtaei oleje, vrtaei tuky. Vznikaji rozpusténim mydla v minerdlnim
oleji, za pridavku lihu a nekteryeh jinveh litek, naées se tedi vodou. Dobie
chladi i maze. Pri fedeni lejeme vrtaci olej do vlaZzné vody a silné michdme.
Zipravidla staci 5—10%, (= 1/, az 1/;,) oleje a zbytek je voda: vytvoii se
belava emulse. Podle barvy se vsak jakost nepoznd, maze byt zadpinén.
Pouzije-li se ricinovéhe oleje, je emulse témér prahlednd a netvoit se péna,
Na obrabénou soutist je dobre vidét. To md vyznam na automatech, revol-
verech a j. Staci pak asi 19, oleje ve vodé. Vrtaci tuky a pasty obsahuji az
409, vody; pri redend lejeme vlaznou vodu do tuku. Nejprve promichame
tuk s malym mnozstvim vody a pak teprve redime dale. Cim obtiznéjsi a
choulostivéjsf prace, tim méné vrtaci olej redime: pii vyrobe Sroubku po-
uzijeme na pi. emulse s 15% vrtactho oleje. pro mékkou ocel stadi redeni
1:20az 1 :30 (= 1 dil vrtaciho oleje na 20 az 30 dilt vody).

Dobre se také osvedéuji emuilse mueini, Muciny jsou zviteci olejnaté litky,
vyrabené ze zliz, Maji vysokou olejnatost a emulguji = vodou. Pouzité mvdlo
musi byt dobré jakosti. nehodi se mydlo pryskyviitnaté nebo dehtové,

Emulsi nutno veas vymeénit: jakmile tvori kapky misto vestvy na povrehu,
ztrdei na acinnosti. Pouzitd voda musi byt mékka nebo zmékdeld, jak hylo
vyse uvedeno v 1. Stard emulse ztraci svlaZzovaei schopnost (= nemuze se
rozptylovat po povrchu a tim odvddét teplo). Rozptylovini je pisobeno
silami, které se snazi Gistice rozliti po co nejvets plode. Proti témto sildm
pusobi t. zv. povrchové napéti, snazici se stahnouti ¢dstice tekutiny do
kulovych kapek. )

4. Priklady sloZeni pomoenyeh tekutin,

U Forda ve Spojenych stétech se spotrebuje za rok 1400000 hl pomoené
tekutiny tohoto slozeni:

102 | parafinového oleje,

15 1 kyseliny olejové,
7.6 1 alkoholu (liha),
3.8 1 roztoku ziravé (kaustické) sody o hustote 310 Bé.

Tento vrtaei olej pouzit pro nejtézsi prace netedén: pro bézné prace
(vrtani, soustruzeni, frézovani, brouseni) redén = vodou v poméru 1 : 24;
¥ B = stupen hustoty Baumé, métené Baumdéovym arcometrem,

Husty vrtaci tuk se vyrdbi takto: Zahieje se 907 kg vody a 117 kg kyseliny
olejové, az je smés dobie tekutda. Pridd se do ni roztok 27 kg kaustické sody
ve 190 1 vody. Je-li prili§ husty, tedi se daldi vodou.
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5. ZkouSeni vlastnosti pomoend tekutiny.

1. Chladiei @i¢inky nréime tim, e misto tekutinou chladime nastroj jen
proudem vzduchu (= vubee nemazeme) a pozorujeme, pii jaké rezné rveh-
losti se ostif noze zahteje na nejvyasi pripustnou mez. Tuto ryvehlost porov-
name s rvchlosti pei chlazeni tekatinou. Bylo tak zjisteno, Ze dobrym chla-
zenim se da zvyéit feznd ryehlost soustruhu pii hrubovani oceli o 40%,, pii
hrubovani litiny 0 169, je-li nuz z rychlofezné oceli. Pri stoupajici tezné rych-
losti stoupd zahidti noze pomaleji, ¢ili malé zlepSeni chlazent pripousti velké
zvetéent rezné rychlosti. S rostoueim privezem trisky vyznam chlazeni klesa,

Pro kazdon préci stadi uréité mnozstyvi chladiei tekutiny, kolisajici mezi
2 az 10 litry za min: jeho zvétéovdni nemd pak vliva na trvanlivost noZe.
Na pi. pii soustruzeni oceli, hloubka zibéru 4 mm. posuv I mm na oticku
(tedy prafez tifsky 4 mm?) staci a nejlépe vyhovuje 10 | tekutiny 2a minutu;
pii soustruzeni mékké chromniklové oceli, prurez trisky 2 mm?, reznou
rychlosti 35 metru za min stadilo 8 1 telutiny za minutu.

Nadrz na tekutinu musi byt dost velikd, aby teplota chladiei tekutiny
nestoupla nad 300,

2. Mazaei Géinky se nedaji uréit laboratorné; nutno je vyzkouset pii praci.
V praxi zkouseji délnici mazavost mezi prsty: je to naprosto Nespravne,
nepoznd se nie, nebof pocit hladkosti vyvoldvaji nejen tuky, ale i prebytky
louhu. Presny vliv mazdni na tvoreni tiisky neni jeté znam. Triska tlaci
na ostid takovou silou (ma obr. 379 tlakem 200 kg na kazdy mm®). Ze se na
misto styku tekutina vabee nedostane, a prece mi mazin velky vliv. Teku-
tina dobre maze, kdyz:

1. Stroj bézi klidné, bez chvent.
2. Obrdabény povreh je hladky a Gisty.
3. Brit noZze vydrzi primereny cas.

Jen v nekterych piipadech klesne zlepSenim mazdini spotreba silv, potieb-
né k pohonu soustruhu.

3 Pisobeni na délnika. Délnfk je s pomoenou tekutinou ve styku cely den;
nesmi tim trpét. Vlivem vody nebo mydla na pi. kuze mekne a je pak
snadnéji zranitelna. Nékteré vypary opét ohrozuji zdravi, musi byt odssd-
vany. Bylo zjisténo, ze i minerdlni oleje skodi na zdravi.

4. Pisobeni na stroj. Volné kyseliny, soda a j. litky v tekutiné mohou
tkodit kovu nebo natéru stroje. Obsah kyselin zkousime tim, Ze do pomoené
tekutiny viozime vyledténou desticku; kazdy tyden ji vvijmeme, ocistime
etherem, prohlédneme a presné zvazime (neai-li leptina). Pri Fedént 1 dil
vrtaciho oleje na 10 dila vody nesmi emulse modry rkusebni lakmusovy
papirek zbarvit ¢ervené. Volnd soda skodi hlavne hliniku, médi a slitindm
médi. )

6. Uprava chlazeni a mazini.

1. Piehled. Pii obrabéni na krubo nutno dobie chladit; staci horsi mazani
(= horéi povreh), protoZe stejné se jesté povreh dodéld jemnoun tiiskou.
Mazaci piisady v tekutingé maji vyznam proto, ze chrani stroj a souddsti
pred rezaveénim,
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Pri jemném obrdbéni nutno co nejlépe mazat. Trisky jsou mensi, nuz se uz
tolik nezahriva.

Pri kombinovaném obrdbént (automaty, revolvery) se vyvskytuje stridave
hrubovéni i hlazeni. Tekutina musi dobte chladit i mazat. Souddsti se také
pii priei ohfivaji a méfime-li je teplé. json po vycehladnuti mensi. Z praxe
u automatu je zniamo, Ze staci vvmenit mazaci tekutinu a rozmeéry souddsti
se méni; pri kazdé vymeéne tekutiny nutno tedy souddsti 11:’1=1-:c111ir-nlm’n,t a
upravit serizent stroje. :

2. Piivod pomoené tekutiny. Teplota nofe stoupd s reznou ryehlosti
a prufezem tiisky. Sivokd, tenkd tiiska -
je vvhodnéjdi, protoze ma vetsi povreh
k chlazeni a také nuz se dotyka sonciasti
delsi hranou. Pri obrabeni litiny se nuz
zahriva méné neZ priobrdbeéni tvrdéoceli.

, )
I

fhr. 5810, ;:'Juufmi. vprarva chlazend,

. . Obr, 3545, « skutedny,  aéinny
Obr. 382, 0 obly vybrus: z zabrit. thel biritu.

Spravny a nespravny privod pomocené tekutiny je na obr. 379 —350. Bylo
spolehlivé vvzkouseno, ze proud shora na triskn, obr. 379 nebo obr. 381, je
acinnéjdi nez proud pod tiisku a na hibet noze (a¢ bychom tomu na prvy
pohled neveérili). Chlazeni shora napomdhda odchodu trisky ve srouboviei,
coz je dobré, nebof nuz je stile stejne zatizen. Pri pechoviani trisky se jeji
tastice mezi sebou silné tirou, nutno tedy mazat tieci plochy v tiisce. Teplota
napomdhd vnikdni oleje do tiisky. Pod trisku se Zadné mazivo nedostane,
stejné by se tam hned vyparilo a spélilo. Teprve kus za hranou biitu tlak



tiisky klesd, tam jiz olej voikne, ale na odchod odklanejict se trisky to ma
jen maly vliv.

V podstaté se tedy nemaze celo noze pod tiiskou, jak se obydejné mysli,
nybrz vnitiek tiisky. Suchym trenim tifsky o ¢elo noze vydie se nékdy
i v ryvchlofezném nozi za ostiim zlabek, obr. 352. Nekdy byva tento zldbek
vybrougen hned na novém noZi, protoze je to vihodné. Brit zustavi volny
a muze ¢isté obrabét povreh, ktery je velmi ¢isty. Vadou vybrusu je, Ze se
biit zeslabi a muze se ulomit.

Aby se vyuzilo vyhod zdbritu a Zlibku, vyzkousel Klopstock dpravu ostii
noze podle obr. 383—2387. Jak plyne z obr. 383, muZe byt nuz svisly nebo
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vodorovny; zabiit (téZ fasetka) je tak upraven, aby se triska netiela po vetsi
plofe vybrusu. Nuz feze mnohem snadnéji nez obvéeiny, protoze vlastne
pracuje ostrym c¢innym thlem biitu, obr. 383, na miste skutecného thlua
biritu. Osvédeéilo se i u tvredyeh kovu, kde staci podle obr. 385 zabrit mensi:
mé jen poloviéni thel odklonu /2 oproti normdlnimu nozi. Zkouskami bylo
prokdzino, ze ocel se Klopstockovym
nozem obrabi o 1/; 1épe nez jinym,
a nuz mnohem déle vyvdrzi, protoze se
triska tre jen o malou plochu a tim
i zahiivani noze je malé, Na obr. 380 az
487 je dprava tohoto noze do drzdku,
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Obr, 387. Ully na miskovém hrubo-

Obr. 386. Miskovy niif o v dridaku d. Pareine noZi.
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jako nuz okrouhly a miskovy: d4 se velmi dobre vyrabet a lestit, po otupent
jednoho mista se pootoci.

Pomoenou tekutinu nutno privadét v pravidelném proudu, ale jen
malym tlakem, aby piili§ nestiikala. V piivodni trysce je dobfe upravit
pricku nebo krabiei s prickoun, ktera proud tekutiny uklidni, a nahore z ni
malou trubitkou unika vzduch, pohleeny v tekuting.

Piiklady. 1. Soustruzena ocel o pevnosti 50 kg 'mm® (= stiedni konstrukénd
ocel). Chlazenim noze vodou & 109 sody klesla teplota noze o 1200 € chlazenim
roztokem mydla klesla teplota o 60% pii ehlazeni fepkovym olejem, nandasenym
Stoteem, klesla teplota ostii jen o 300 €, Vidime, Ze voda se sodou chladi nejlépe,
olej nejhire, mydlova voda je asi uprostied. Neni proto pii soustruZeni nie platné
zvetdit mnozstvi chladieiho oleje, ma asi 4krat mensi tepelnou vodivost nez voda
a stejn® nestadél teplo odvadét. Proto pii ehlazeni olejem staci malé mnozstvi,
nanagend &téteem, vetdi mnozstvi oleje uz ehlazeni podstatné nezvétsi,

2. Qstii noze z terdého kovw widia fezalo ocel C 60 (= o pevnosti nejméné
60 kg/mm?®, tedy uz tvrdsi) ryehlost 95 metra za ming posuy byl 0,225 nim na
otacku, hloubka zabéru 1 mm; ostii bylo teplé 630° (', Nejlepsi chlazeni dovalilo
zvvEeni Fezné rychlosti jen o 109, (tedy o 1/, z 95, 0 9.5 m/min, na 95 + 9.5 =

104.5 m min). Doswd znamé pomoend tekutiny pro chlazeni tvrdyeh kovi ne-
vvhovuji.

3. Spatné je upraveno chlazeni, pii némz tekutina jen kape na tiisku; pri némsa
vnikd tekutina na nassdu pod titiskou, obr. 380: pii némz so c¢erpadlo spousti
soncasnd se strojem. tedy tekutina tede az opozdéne na niZ, ktery uz rezal za
sucha.

4. Spraveé je upraveno chlazeni, pii némz tekutina tede stalym, pravidelnym
prowdem, ale malym tlakem, aby se nerozstrikovala; je vedena na ohyb trisky
shora, obr. 379; tede uz pred zacatkem soustruzeni (éili cerpadlo ma samostatny
motorek, ktery spustime diive, nez soustrih).

3. Mazani a chlazeni pii Fezani zivitu a vrtani, Musi byt co nejdokonalejsi.,
Minerdlni olej u oceli nevyvhovuje (divd nedisty povreh), stacdi nejvyie
u litiny. Vvborné vvhoveéla smes 2.5 kg fepkového a 0,5 kg ricinového oleje;
pro tvrdou a litou ocel se osveddila smés 2 1 fepkového oleje, 15 kg krysta-
lické sody a k tomu 10 litri varici vody. Privod telkutiny na strojni zavitnik
je patrny z obr. 383,

Podobné plati u pii ertdni, kde se nejéastéji pouzivi emulse vrtaciho oleje.
Vrtdkem nutno obéas z diry vyjet. aby se mohly odplavit tiisky.

T

Obr, 388, Chlazent a mazani
sadvitniku z.

Obr. 389. Chlazeni pii browu-
gent. ¢ kryt, t trubka.
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Pii eystrufeni musi byt mazdni zvIdst dokonalé, protoZe na ném zavisi do-
konalost povrehu. Maze-1i se vystruZnik tonymi oleji, je pramér vzniklé diry
vetsi nez pii mazdni vrtacim olejem. Proto mazeme nové nestaveéel (pevné)
vystruzniky nejprve vrtacim olejem, teprve po opotiebeni se maZze tuénym
olejem. Pri primeru 15 mm v oeeli o stiedni pevnosti je zminény rozdil v pra-
méru divy 0,005 mm, tedy pul setiny mm. Pri pouziti tutného oleje se na
biitech vvtvori z tiisek jemma nastavend ostii, kterd vytiznoun diru vetsi.

4. Mazani a chlazeni pii brouSeni. Mazdni ma podradny vyznam, hlavné
nutno chladit a odplavit prach. Proto obycejné staci 5—10%, roztok sody
ve vodé: trpi jim véak natér stroje. Kde je zdaddn zvlast dobry povreh, vyhovi
silng fedénd vrtaci oleje. Tekutina ma byt ridkd a pruhledna, aby nezalepila
brusny kotou¢ a na praci bylo vidét. Pri vnitinim brouseni dobre vyhovuje
jen stlaceny veduch, Uprava trysky, privadéjici pomoenou tekutinu na brus,
plyne z obir, 389,

5. Mazani a chlazeni pfi priei na automatech. Rozmér vyrobku zdvisi na
pomoené tekutine, proto nutno vyribéné soucdsti ¢asteji kontrolovat. Pro
slitiny zeleza a medi plati:

Pii pouziti vrtaciho oleje (= emulse s vodou) se brit po ¢ase odre. Pri
pouziti oleji se biit skoro vibee neodre, vytvori se na ném nastavené ostri.
Pii chlazeni vrtacim olejem i odiené ostif stdle feze hranou, proto je rozmeér
sou¢dsti pomérné dobie dodrzovdn a povreh je hladky; odfenf se viak stdle
zvetiuje o niz je zahy znicen, coz u automatu velmi Skodi, nebot setizeni
nozi je pracné, Nastavené ostri pri pounziti oleje chrini brit; nuz proto
mnohem déle vydrii, povreh souddsti je viak horsi, protoZe nefeZe pevna
hrana noZe, nvhrz stile se ménfel a ulamujici vrchol nastaveného ostid.
Povreh souddsti pii mazani olejem je tedy horsi, noze viak déle vydrzi, a to je
dulezité. Proto pouzivime na automatech a revolverech nejéasteji mazani
olejem ; Setif se tim také stroj, proti prdci za sucha miZeme rychlosti zvysit
asi o 80%..

6. Litinu obribime nejéastéji za sucha, protoze potrubi a éerpadlo na
tekntinu by se ziahy zanesly prachem, ktery vznikd pri obrabéni. Je-li viak
litina pii obrabéni chlazena, jsou vysledky lepsi nez pii prdei za sucha.
Nejlépe je hned pod pracovistém upravit filtr, ktery zachycunje trisky a
prach. Zvldste vyhodné je chlazeni pii hrubovéni litiny. Hladime vSak skoro
vidy za sucha, aby niz pri tenké tiisce po povrehu neklouzal (pruznosti by
se odtlacil a jen by se tiel misto fezdni). Stejné 1 pii fezani zdvitu v litiné,
nejvyse chladime zeela milo,

Priklady. 1. Litina soustrozend za sucha feznou rychlosti 30 m za min: pri
chlazeni vrtacim olejem j=me mohli Fezat ryehlosti 42 m/min; pii ehlazeni vodon
s 59, sody vvhovéla rychlost 48 m/min, tedy proti praci za sucha vice neZ
o polovinu vetsi,

2, Za sucha vrtdana litina 900 otackami vrtaka za min; pii ehlazend vriacim
olejem snesl vretak dobie 3200 ot /min. Jedna dira trvala za sucha 14 vtelin, vretak
vydrzel na jedno brougeni 800 dér; za mokra trvala taZ diva 5,2 vter., vrtdk vy-
drzel na jedno ostrent 2000 dér,

3. Pii vystruzeni za sucha vydrzel ndstroj v liting 600 dér; pii mazani vrtacim
olejern snesl vystruznik tiikrdt vétsi rychlost a vydrzel 2400 dér.
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7 téchto piikladu plyne, Ze chlazeni a mazdni litiny pri obrabeéni je velmi
vyhodné a dilensky zvyk obribét litinu za sucha neni ni¢im podlozen:
naopak je skodlivy.

7. Hlinik a lehké slitiny. Hlinikové tifsky se opét tavi na disty hlinik.
Je lépe obrabét za sucha, protoze z mazanych tifsek dostaviame hlinik poro-
vity. Pri soustruzeni dostivime zvldsté cisty (hladky) povrch, maZeme-li
Stoteem smest oleje a petroleje. Stejné i pri brousent, je zde viak nebezpedi
ohne,

Dokonale vyhovuje pomoend tekutina z 1 dilu vrtaciho oleje, 20 dilu vody
a 2 az 3 dili petroleje. jiz pouzijeme viude, kde je na lehké slitine vyzadovan
zvI14%t disty povreh. Difve velmi vychvalovany petrolej nenf pravé nejvhod-
néj&; pii obrabeni siluminu (= kiemikové slitina hliniku, hlavné na pisty
auntomobili), hlayné vystruzeni, ddvd petrolej Spatné vysledky: mnohem
lépe vyhovi smes 70%, benzenu (= benzolu) a 30%, parafinového oleje.
Spravné mazdni lehkych slitin pii obrabent neni jeité uspokojive vytefeno.
Vznikd jim gice lepd povreh soucdsti, ale tvoif se opét dlouhd triska, kterad
se navine na ndstroje, a to, na pr. u automatu, velmi kodi. Elektron (= hor-
¢ikovda slitina) soustruzime za sucha nebo chladime vzduchem, nikdy ne
vodou. Naopak nesmime brousit nikdy za sucha, vizdy nutno chladit 4%,
roztokem fluoridu sodného, jehoz muzeme s vyhodou pouzit i pri jiném
obrabéni elektronu. Malé tidsky elektronu velmi lehee hoii, zvlasté u auto-
matit. To brzdi rozvoj obrabéni hoi¢ikovych slitin na automatech.

8. Ziskani oleje z tiisek. Nejlépe vyhovuje odstiedivka, v niz olej odstrika
. roztodeného bubnu s tifskami. Bylo vyzkoudeno, Ze se vyplici uz i v malé
dilng, kde se za 8 hod. nateze aspori 100 kg olejem mazanych trisek. Aby
mohl olej lépe odstrikat, byvaji nékdy tiisky napred dreeny na mensi
konsky.

53. Materialy soustruznickyeh nozi.

I. Nastrojové oceli pouzijeme jen zfidka: biit se nesmi prilis ohtat,
proto feze jen maloa rychlosti. Pri kaleni obyéejné vznikaji deformace. Na
starém nozi se mize vvkovat nové ostif, protoze kovéani pii spravné teploté
nema skodlivého vlivu na jakost oceli. Kazdd huf doddva Fadu oceli pro
specidlni dfely, nutno duverovat jejim udajum.

2. Rychlofezné oceli. V jakosti jsoun obrovské rozdily, Hodnotna rychlo-
teznd ocel ma obsahovat nejméné 129, wolframu a muze (ale nemusi) mit
pifsadu molybdenu a kobaltu; uréena ke kaleni vzduchem. Rychloreznd ocel
bez vanadu je zastarald. Neplati uz stara, casto uvadénd zasada, Ze rychlo-
feznd ocel je tim lepst, ¢im vice v ni je wolframu.

V tezivosti ryehloteznych oceli jsou rozdily o 400%;. Kobaltova ocel (na pr.
Poldi max. special 53) je o 1007, lepsi nez nejlepsi wolframovanadiovd (na
pi. Poldi max. special), a ta je opet asio 1507, lepsi nez obydejnd wolframo-
vanadiova ocel & 23,59, wolframu a 1,1%, vanadu.

Rychlotezné oceli se kali bud proudem vzduchu, nebo v oleji, ke kaleni
ve vodé se nehodi. Ohirdty obyéejné aspoi na 1250 (zvlastni druhy na 1350°)
a popustény obydejné na 200--275° (zvlagtni druhy na 575 —600°). Sprdv-
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nym pepustenim stoupne rezivost skoro o 1007, tvrdost se vsak skoro ne-
meni. Nové druhy ryehloreznyveh oceli maji snizeny obsah wolframu (misto
189, jen 7—13%). Rezivost se priblizné nezmeénila, ale jsou choulostivej$i
pti kaleni: velmi lehce dostdvaji trhliny, nutno piesné dodrzovat kaliei
teploty. Nezbyva nez si pri koupi nové oceli vyzadat také presny navod na
tepelné zpracovani; tyto oceli se Iépe a snadnéji kovou nez oceli s vysokym
obsahem W.

Mezi vykonem noze z kusu a noZe s navarenym ostrim neni rozdilu, je-li
svar dobry. Zato je veliky rozdil mezi noZem z tycéové oceli (jen vdlcované)
a vykovanym. Noze z dobte prokované rychlorezné oceli (i kdvz json malé
a snadno by se daly delat z ty¢i) maji cetné vvhody, protoze kovdanim se roz-
drobi krystaly a strukturni slozky, vznikd jemnéjsi zrno, stoupa pevnost,
houzevnatost, zmensi se nebezpedi praskani pri kaleni a zvetsi se rezivost,
11z ocel dosahne kalenim. Nuz s vykovanym ostrim déle vydrzi proti nozi
z tyde, ¢ili prokovani je levné proti dosazenym vyhoddm. Nuz pak neni treba
tak casto ostrit. Proste pamatujme, Ze prokovini oceli na ndstroj se vady
vyplati, i u malickych ndastroju.

V posledni dobe byvaji ryvehlorezné oceli déleny na hrubovaei a hladief.
Pri hrubovdani je brit silné ohiivan (az na 650°), pii hlazeni naopak je hlavné
otiran a ma byt proto z materidlu, vzdorujiciho co nejlépe opotrebeni.

3. Tvrdé kovy. Podrobneji bude o nozich s brity z tvrdych kova pojedndno
dile ve zvlastnim oddilu; zakladni rozdéleni uz bylo uvedeno v I. dilu. Pred
lety vzniklo zdani, ze tvedy kov vytladi rychlorezné oceli. Dnes vime, ze to
neni pravda: pro bézané soustruznické price, hlavné v mensich dilndeh, je
stale nejvyhodnéjsi nuz z rvehlofezné oceli a tvedym kovem soustruzime jen
ve zvlastnich pripadech (hlavne na novyeh, specialnich strojich pro obrovské
rvehlosti, u lehkyeh slitin a hmot, kterd se jinak Spatoc soustruzi); tvredy kov
se nedd kovat ani pilovat, jen se brousi; nekali se.

4. Diamanty. O soustruzeni diamantem promluvime dale ve zvldstnim
odstavel. Hodi se zdsadné jen pro zvlastni prace (hlazeni lehkyceh slitin,
umelyeh hmot), na nekalenou ocel neni vhodny.,

54. Jak pozname material noze?

Z praktickych zkonSek md pro soustruZnika nejvetsi vvznam jiskrovd
zlousha, obr. 390. ZvIast dobie-se ji rozezna rychloreznd ocel od uhlikové.
Obycejnd ocel diava zluté jiskry, roztiepané, Rychloreznd diva cihlove cer-
vené jiskry. Nejlépe upravit v krabici tycinky (kousky oceli) ze znamych
oceli, tfeba zbytky nozu, presné oznadené a srovnané. Nyni brousime na
¢istém brusu ocel, kterou cheeme zjistit soudasne s tvéinkou a porovnavame
jiskreni. Nesouhlasi-li jiskry, vezmeme jinou tyc¢inku, az je jiskreni stejné,
Tim jsou i oceli prakticky stejné. Uvedené vzorky tvéinek v dreveéné skrinee
by nemely chybét v zadné dilne.

ZkouSeni Fezivosti (vykonnosti) na soustruhu je velmi obtizné, vyzaduje
velkych zkudenosti a védeckyeh pristroju. Predvedeni noze zastupeem nema
pro dilnu velky vyznam. Zistupce huté (dodavatele oceli) si prinese naz
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z oceli, kterou nabizi, dokonale nabrousSeny a védecky zakaleny, jak to
v malé diln¢é bez meéricich pristrojiu nikdo nedokdze. Takovy nuz vytedné
reze, ale hlavni zasluhu na tom ma kvalita jeho vyroby. Mistri a starsi
délniei to neradi nznavaji, jsou presveddcent, ze sami udeélaji stejne dobry nuz.
Neni to viak moiné, vidyt staci, aby se pii odhadu teploty pti kaleni rychlo-
rezného noze od oka zmylili o nékolik stupnu (to se zmyli kazdy, vidyt ani
pyvrometry pro vysoké teploty nebyvaji presné) a nuz ma hned desetkrat
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Obr. 390. Uréend oceli podle jiskiend.

horsi Fezivost. Je dobré znat tuto neprijemnon pravdu a zairidit proto moder-
ne vybavenou kalirnu.

Pred vice nez triceti lety prisel Taylor, vynalezce ryehlorezné oceli, do
dilny a veadil se s nejlepfim soustruznikem, jakébo tam meli, ze za den
nadéld dvakrit tolik soucasti. Pripravil si podivné noze s ohnutymi nosy
(viz obrdazky v 1. dilu), jaké nikdo v dilné dosud nevidel a jimz se mistii
s tricetileton praxi smali. Potom pustil soustruh a snadno dosahl o 2009
vetétho vykonu nez nejlepsi soustruznik.

Tyrdost nastroje merime nékolika zpnsoby:

1. Podle Brinella zamacknutim ocelové kulicky do povrehu. Priklad znacent:

Litina ma tvrdost 200 HB 10/3000/30,
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Zunamena to tvrdost 200 ¢igel Brinella, méreno kuli¢kou o prameéra 10 mm,
tlakem 3000 kg, zatizena 30 vterin. Méti se pod mikroskopem pramer vytla-
¢eného dilku a z tabulek se k nému piecte tvrdost. Vhodna jen pro mekké
materialy.

2. Podle Rockwella zamacknutim malé ocelové kulicky nebo diamantového
kuzelt. Tvrdost se odedte podle hloubky vytlaceného otisku. Znacena cislem
a RB (kulitkou) nebo RC (kuZelem). Pro mékké i tvedé materidly.

3. Podle Viekerse (dnes nejlepsi zptisoh) zamdcknutim malického diaman-
tového jehlanu, Znadena ¢islem a HV, na pe. 305 HV; 305 je dislo Vickersovy
tvrdosti, uréené z délky thlopticky vtisku, kterou zmérime mikroskopem.
Vhodné pro tvrdé materialy, i pro ndstroje, protoZe vtisk je malicky a nevadi
vzhledu.

Pifililml. Uhlikova ocel o pevnosti v tahu 100 kg/mm? (= velmi pevnid) mé
tvrdosti:

Brinell . . . . HB 10/3000/30 = 277.
Rockwell . . . RB 1/,,/100 = 106; RC = 29,
Vickers.. . . . HV = 27%.

U RB byva ndkdy udan pramér kulicky (zde '/, palee) a jeji zatizeni pri

zkoudce (zde 100 kg). Mezi brinellovou tvrdosti a pevnosti v tahu je pevny vztah:
Pevnost v tahu v ke mm?® = 0,35 « (HB 10/3000/30) pro uhlikovou ocel.
Diagram pro porovndini riznych stupniu tvrdosti je na obr, 591.

55. Piiklady vyroby noZi.

Na nékolika prikladech bude popsdn popis vyroby nozii a hlavné jejich
tepelné zpracovani podle tdaji fy Poldina hut, Kladno, a gpisu Ndstrojové
oceli. 0. Pattermann, 1937. Vyznam tepelného zpracovini (kaleni, Zihdni,
popousténi) byvd dosti ¢asto soustruznikem podeeriovin. To je vazna chyba,
kalidstvi je velikym umeénim. Vétdinou vi soustruznfk o kaleni jen malo.
Vi, ze nesmi ocel spalit, proto ohiivd radéji méne (déla-li si sam nuz). Vi viak,
e hrubovaci naZ z rychlofezné oceli feze po zakaleni tim Iépe, ¢im vyse byl
zahidat pii kaleni? Vi, jak dlouho se musi v koksu ohtivat tytka o prufezu
3 % 3 em pro kaleni na vzduchu? Vi, ze rychlofeznd ocel je jiz pfi ohrati
na 10000, a zakaleni sklovité tvedd, ale Ze ma spravnon rezivost teprve po
kaleni pri 1250 az 132007 Vi, Ze soustruznicky nuz z této oceli, kaleny pri
10000 Feze stokrdl hitke nez tyz nuz, kaleny pi 13000¢ Vi, Ze spravnym po-
pousténim pri 580Y Ize tezivost ryvchlorezného noze zvy3it o 100%,, ad tvrdost
stoupne jen nepatrne!?

O tom viem nemiva soustruznik ani potuchy. Je presvéddéen, Ze zakalil
ni spravné, je-li tvedy a nepraskd. Je oviem jen ndhodon, mé-li jeden ze sta
jeho nastroju vykon, jaky divid ta oeel pii spravném zakaleni. Neni vinou
soustruzniku, e casto kalit neuméji; vidyt se tomn nikde nemohli naudcit.
Vyevik kali¢u zde nemohu probirat, proto aspon uviadim nékolik presnych
postupit. Bylo zjisténo, Ze nejméné tii étvrtiny nozu v nasich dilndch jsou
gpatné zakaleny. Vznikaji tim veliké a vazné Skody. Proto je radno, aby
i soustruznik pred tepelnym zpracovénim podrobné prostudoval ndvod huti
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(dodavatele oceli) a az dzkostlive peclive se jim fidil. nebot kazdd i mald
odchylka staci ke zniceni noZe.
1. Naz k Yezdni zévitu, obr. 392,
7 nastrojové oceli Poldi 1 zvldst tvrdé, dodané v tyfové oceli 20 % 12,
nezihané; vyrabime 20 kusu.
Ostatni kovy
Ocel. a velmi mélld ocel.
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Obr. 391. Porovnini riznijeh ¢isel tordosti. Je nvedena (¢ terdost slkleroskopickdad;
mért se podle vydky, do niz odrazem vyskofi malé zdvazi, kterd spadiie na zkouseny
povreh,

Kowvdni. Konee, na némz bude ostii, dobie vyhiejeme ve vyhni z koksu
nebo dievéného uhli na Zlutoderveny zar, asi 950° €. Vykoveme ostii rych-
Iy¥mi, ne pifli§ silnymi tidery. Potom nechdme vychladnout v suchém popelu,
Ostif pribliZzné vybrousime, vyrazime znacku noze.

Kaleni. Ostii zvolna a dobie prohiejeme v kalici vyhni z koksu nebo
dteveného uhli podle obr. 4 na tmavy treStovy zdr, asi 760° C trva to asi
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4 min), pak kalime ve vlazné vodeé nebo ve vlazné slané vodé podle obr. B,
az nezakalend tdst zehladne na tmavoderveny zar. Ostii potom rychle
osmirkujeme a jakmile nabéhne zlutobild barva, ochladime naz zcela ve vodé,

Zkousent terdosti. Dobry pilnik je$té nesmi na ostii zachytit (ulpivat).

Dolsondeni nofe. Vybrousime ostii na ¢isto na piskoveovém brusu za silného
chlazeni vodou, prezkouSime rezné uhly a je-li treba, sbrousime dosedaci
plochu do roviny.

Casté chyby. 1. Ocel prehidta ke kovani nebo ke kaleni. Nasledky: noZe pii
kaleni praskaji, maji malou houzevnatost, maly vykon. 2. Neopatrné brou-
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.
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Obir. 392, A zahtivani; B kaleni; € popousténi; £ zlutobila barva.

feni, na pr. nevhodnym smirkovym kotoucem nebo pri nedostateéném
chlazeni. Ndsledky: klesd tvrdost., maly vykon.

Pozndmba. Ocel Poldi 1 je zvIast tvrdd chromova ocel, ke kaleni ve vodé,
pro obrabéni velmi tvrdyeh hmot, Zakalend vrstva je 4—5 mm silna. Pouziva
se i1 na soustruznické noze, Skrabdky, rvdla. ProtoZe napousténim a zahidtim
zmékne, muzeme ji tvrdé hmoty obrdbét jen malou feznou rychlosti.

2. Nuz s navafenou destickou z oecli Poldi MK special.

Rychloreznd ocel desticky v tyéi 25 <8, Zihand; vyrdbime 10 kusg,
obr. 3893,

Kovdnt ndsady. 7 tyée o prarezu 30 % 25 z martinské oceli o pevnosti asi
80 ke/mm? odifzneme kusy dlouhé 25 em. V plynové koviiské peei jeden
konec zahtejeme na zlutoderveny zir, asi 1050° C a vykoveme ve tvar A.
Niasadu oznacime éslem a znackou oceli desticky. Po kovédni chladne na
vzduchu.

Kovdni desticky. Jeden konee tyce zvolna dobre prohfejeme v kovirské
plynové peei na svétle zluty zdr, asi 12000 C a na bucharu vykoveme desticku
podle obr. B. Kazdou desticku jednotlive slicujeme s nisadou a nechime je
vychladnout v suchém popelu. .

Navareni desticky. Styviné plochy desticky a nisady vybrousime do kovo-
vého lesku na bruse tvrdosti K, zrno 36. Posypeme je asi 2 mm silnou
vrstvou vypaleného pragkového boraxu a v predehfivacim prostoru kovaiské
pece je dobie prohiejeme v poloze obr. €' na tmavy Zlutoferveny Zir, asi
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900° (. Nasadu s destickou vyjmeme z pece, svarované plochy dobre oéis-
time draténym karticem, plochu ndsady posypeme asi 2 mm tluston
vrstvou svireciho pragku a pritiskneme desticku,

Svétect prafek pripravime takto: 1 kg boraxu (Na,B;0;), 0.2 kg kyselého
uhli¢itanu sodného (NaHCO,); 0.2 ke sody (Nay,(CO,): 0,2 kg chloridu amon-
ného éili salmiaku (NH,C1) spolecné roztavime, po vychladnuti rozmélnime
na pragek a smisime s 0,5 kg pilin ze Zeleza, prostyeh rezu a oleje a 0,25 kg
ferosilicia.

Nisadu s pritisknutou destickou vloZime do kovaiské pece, vyhraté na
svétle Zluty Zdr, asi 1250° C; asi 4 min dobfe prohrivime na tuto teplota. Pri
zahtivani vytékd ze spdr nejprve fernd kaSe, pozdéji hoii Zelezné piliny

E-HH_J“ — r_l_ 5 : e
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Obr. 393. A nuz; B vykovand desticka: ¢ zahiivani k svafeni; D svafeni na
rucénim lisu; na obr. je » ndasade; b borax; d desticka.

jasnymi jiskrami. V tom okamziku je nuz vhodny ke svaru. Vyjmeme je
z pece a rutnim lisem podle obr. D desticku pevne pritlacime k ndsade.
Potom nuz okartdcujeme a nechame vvehladnout v popelu,

Zihdni. Ostii v plynové peci zvolna, dobte prohejeme na treSnovy Zdr,
780—800° (trva asi 14 hod), nacez je zahrabeme do suchého popela, aby
pomalu chladlo.

Hrubé broudeai. Vybrousime brity brusem tvrdosti K, zrno 36,

Zahidti pro kaleni. V plynové peei na kaleni soustruznickyeh mnozu.
Nejprve v predehiivaci komote brity zvolna predehiejeme na tmavy Zluto-
terveny Zdr, asi 000 € (trva asi 6 min); pak je ddme do kalici komory,
vyhidté na kaliel teplotu asi 13200 (bily zdr), a rychle (asi za 1%, min)
zahfejeme.

Zakaleni, Ostii noza ponorime do oleje a krouzime jimi, az zeela vy-
chladnou.

Popousténi. Dvakrat po pul hodine v olovené lazni, teplé 590° C. Nez je
ponoiime do ldzné, ohiejeme je nejméne na 300° (nabéhnou do cervena nebo
do modra); po kazdém popousténi nechiame vychladnout na vzduchu,
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Broufeni na &isto. Prebrousime ostii v predepsany tvar, naostrime na
hrnedkovém brousicim kotoudi tvrdosti J, zrno 46. Rezné tihly méiime
tablonkon. Biit obtdhneme na jemném karborundovém brousku, dosedaci
plochu nasady rovné vybrousime.

Zloulba tordosti., Na otisténém misté md mit biit tvrdost 840 az 920
Vickers, nebo 65—66 Rockwell Re.

Pozndmka. Pousijeme-li lacingjs rychlofezné oceli, nemusime posypavat
boraxem ani Zihat pred kalenim. Muzeme kalit hned po svateni (pozor na
spravnou kalici teplotu). Misto kovani muzeme tvar nasady a desticky
vyfrézovat a vypilovat, Nejéastéjsi chybou pri vyrobé nozi z rychlorezné
oceli je kaleni z piilis nizké teploty. Kdyz neni nuz po navareni desticky
vyzihdn, desticky pri prici praskaji.

3. Miskové noZe z oceli Poldi MK, obr. 394.

Tyéovd ocel 38 mm prameér, Zihand: vyriabény 24 kusy.

Opracovdni. Osoustruzime s piidavkem 1 mm na brouseni na kazdou
plochu (kromé vyduti, znacené "). Na prechodu k nisadé polomérem 6 mm
nesmi byt ryhy.

Kaleni. Obtejeme noze na Zlntoferveny zar, asi 950% v plynove deskoveé
peei (trvd to asi 15 min). Pak je na rozzhaveném drzdku podle obr. 4
vnoiime na 3/, vvéky hlavy do solné lizné chloridu barnatého, elektricky
vytapéné asina 1320°C; 115 min je zahiivame a kalime do oleje podle obr. B.

Zloulent terdosti. Na dobie osmirkovaném, neoduhli¢eném misté zakalené
casti je tvrdost 62,5 Rockwell Re.

Popoudténi. Celé noZe popoustime dvakrit v olovené lazni pii 580—590° C;
nechame vzdy vychladnout na vzduchu. Pred popousténim je zvolna, dobre
prohiejeme v plynové peci asi na 5000 C. V olovéné ldzni nechame noze vidy
asi 30 min, takze setrvaji na popoustéci teploté nejméne 20 min.

Zhouseni terdosti. Na dobie osmirkovaném misté je tvrdost 64 Rockwell
Re.

Dokonéeni. Noze obrousime brusem tvrdosti H, zrno 60. Elektricky napi-
feme jejich znadlku.
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Obr. 394. 4 zahiivani v elektrické solné lazni; B kaleni v oleji. Nz v zaoblend
a bez rvh; ¢ elektroda; d drzak; § samot.
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Chyby. Jsou-li noze kaleny z nizké teploty, dpatné popoudtény, mdlo
brougeny. maji maly vykon. Jsou-li v zaoblenf ryhy, maly polomer, nebo
kdyz je i ndsada piilis tvedd, nuz se ldme. i

4. NuZ k fezani vnitinich ploehyeh zivitu, obr. 393,

7 rychlofezné oceli Poldi Maximum Special, dodané v tycové oceli o pru-
fezu 20 % 20, Zihandé: vyrabime 10 kusu.

Kowini. 7 tyvie odiizneme za studena kusy, dlouhé asi 230 mm, Jeden
konee zvolna, dobie ohfejeme v plynové kovarské peci (nebo v kovarskeé
vyhni v koksu) na svétle Zluty zdr, asi 1200° C. Na bucharu nejprve vytahne-
me mendi etyirhran, pak srazime hrany a v zdpustee vykoveme do kulata.
Konee prihtejeme, vvkoveme ostii.

Zihdni. Zabalime noze do plechové krabice podle obr. A do vypdleného
koksu: prilozime viko a utésnime hlinou. Krabiei v mirné teplé deskové peci
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Obr. 395, A ochranny obal k Zihdni; B zahiivini; € kaleni ostiiz & hlina; b koks.

zvolna, dobie zahiejeme v celé hmoté na svetly tresnovy Zar, asi 800 —820° ¢
(to tevd priblizné 2 hodiny). Asi 1 hod pii této teplote zihdme, pak krabici
zahrabeme do suchého popela, aby noze zvolna vychladly.

Broufeni na hrubo. Brity vybrousime na hrubo brusem tvrdosti K, zrno 36.

Kaleni. Ohiivame v plynové peci na kaleni soustruznickych nozu. Nej-
diive ve vyhiaté predehiivact komote brity ohfejeme na tmavy Zar, asi
000° C (trvd asi 4 min). pak je didme do drubé komory, vyhiaté na kalic
teplotu, kde je zahtejeme na bily Zir, asi 13000 C (trvd asi 1 min). Kalime
v oleji podle obr. C'; nozi krouzime asi 5 min, pak je v oleji nechime
v klidu vyechladnout.

Popoustini. V olovéné ldzni pii 570—590" € pul hodiny. Predtim noze
nahiejeme asi na 3000 (nabéhnou do Gervena az do modra). Nechdame je pak
vychladnout na vzduchu,

Jemné broufeni. Zarvovndme dosedaci plocha ndsady, vybrousime tvar
biitu a ostiime hrnetkovym brusem tvrdosti J. zrno 46. Uhly meérime
tablonou. brit obtdhneme karborundovym brouskem.
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Zikouseni terdosti. Na ocisténém misté ma brit 840—920 Vickerse neho
tvrdost podle Rockwella 65 Re,

Chyby. Kovinim pri nizké teplote se ocel rozbije; nuz, kaleny z nizké
teploty, ma maly vvkon.

5. Hrubovaei nuz z tvedého kova Poldi diadur B, obr. 396, k obrdbéni Sedé
lltlIl"l..' o Brinellove tvredosti 300, Nasada 2.5 2 em, desticky 20 < 18 < 8 mm,
vy rabime 10 kusu.

Vigroba ndsady. 7 tyce martinské oceli 2,5 <2 em, pevnost asi 90 i{g;’mm*
urizneme kusy 25 em dlouhé. Jeden konec Dherem{' v kovirské peci na
zlutoderveny zdr, asi 1050 C a vykoveme na tvar obr. 4, B; chladne na
vzduchu. Na nasadu vyrazime ¢islo a znadku destitky a 1fyerzu39me misto
pro desticku (fihel odklonu 109 dhel nagikmeni 3%, obr. A).

Pribrouseni desti¢ly. Spéajeci plochy desticky rovné a ¢isté vybrousime
specidlnim kotoucem (zelenym) pro diadur. Tésne slicujeme s plochami

nasady. Spdjené plochy na destiéce
I nasade odmastime chloridem uhli¢i-
tym (CCly).

Npdjeni. Pouzito plynové muflové
pece. Konee nasady nahfejeme na tres-
novy zar, asi 800° C'; desticku polozime
asi do stredu ndsady a nahiejeme ji asi

() na H00° C (jeste nezhne ). Spajeci plochu
nasady posypeme 3 mm silnou vrstvou

v r[nllmu’-hn boraxu. Kdyz se borax roz-

tavil, vy |mvmn nésadu z pece, nabratou
destitku spravne prilozime na vyfrézo-

vané misto, na desticku
polozime odmastény mé-

dény plech 25 < 100,58

mm a posvpeme 3 mm

vrstvou boraxu. Pak hrit

rvehle zahiejeme ve spa-
jeet pecina tmavy zluty

zar. asi 1050—1100° C,

Kdyz se meéd roztavila,

ihned nuz vyvjmeme z pe-
v ce a desticku lehee tlaci-
= me k nasadé nahratym
b ; spicatym  dlatem, az
| med ztuhne. Oskrabeme
ﬂf‘? 3palné  okuje draténym kartd-
¢em a zahrabeme nuz do
teplého, suchého popela
nebo prasku dreveného
uhli, aby zvolna vyehladl.

15 spravne

Obr. 386, Vyroba wnoie. (1) priprava nasady: o des-

ticka: déelo miskového kotoude; pprotiostii (dobie);

o obvod kotouce; ¢ brousi po ostii (Spatné); » ndsada
podbrousena; ¢ duty vybrus,
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BrouSent. Korundovym brusem tvrdosti N, zrno 46 obrousime preénivajici
nasadu a vytvorime na ni nhel vychylky 7° Specialnim brusem na diadur
vvbrousime desticku mirnym tlakem do kovového lesku, nejprve celo
(vrehni stranu), pak postranni plochy a naposled hrbet s thlem vychylky 5°.
Jemnejsim brusem plochy ohladime. Nuz lezi pri brouseni na podlozee,
brousime vzdy proti ostii, obr. (', ‘-\Zviitf*pv brousime za mokra, s bohatym
a pravidelnym pritokem r-hl wlici vody s prisadon sody nebo chromanu dra-
selného. Te*mnv vybrouseny brit obtihneme spec idlnfm brouskem a Spiclku
v pudorysu zaoblime pwlmnmvm 15, az 1 mm. Uhly mérime Sablonou. Lupou
prohlédneme hranu, nema-li r¢hy.

Hlazent (lapowvini). Brity vyhladime bud diamantovym praskem s nlvgmn
na medeném nebo litinovém Lnt.mi{.l, nebo na gumovém kotoudi, v nemz uz
je pridan diamantovy prasek. Aby se biit neposkodil, ukladame kazdy nuz
do lepenkové krabicky nebo zabalime do litky.

Mozné chyby. Je-li materidl nasady nevhodny nebo je nasada slaba,
vznikaji pri spajeni nebo pri praci vellkd napéti a desticka muze prasknout.
Spatné spajend desticka se ldme. Prili§ dlouhym zahvdtim se povreh des-
ticky kazi. Chybnym brousenim vznikaji trhliny, v nichz se desticka pri
praci vvlamuje.

56, Chromovani ostii nastrojii.

#

Vytvori se tim tvrdy chromovy povlak, majici velkou odolnost proti
opotiebeni. Staci pak nuz z levnejsi oceli, hlavne volené tak, aby se dobie
spojovala s vrstvou chromu. Zdlezi spis na hustoté vestvy nez na jvji
tloustee, protoze uvpfs,trnct vrstva (nekolik setin mm] sama nereze, jen zle }m
hladkost povrchu. Triska tim lépe klouze, zmensi se ohrivani biitu, které je
hlavni pri¢inoun otupeni. Nesmime oviem ostienim vrestva chromu od-
stranit: proto na pr. nuz s chromovanvim ostiim ostrime jen na hirbeté,
aby ¢celo zustalo pochromované. Chromuji se vrtacky, pilniky (trisky
nelpi mezi zuby). Frézy a tvarové noze nutno znovu chromovat po kazdém
ostient.

Pokusy s chromovanym nozem z rychlorezné oceli 109, Wi 1,79, V: 0,69,
Mo; 0,87 C, ddle z nastrojové ocel I,:i”'“ Cr; 1,19, C. Vratva fi:runm 0,01 dz
0,05 mm. Zjisteno, ze chromované ostii se hodi jen tam, kde teplota ne-
prestoupt 4007, a¢ uz asi 300° (* na britu nutno povazovat za praktické
maximum; jinak by nuz nic nevvidrzel. To je velmi dulezité omezeni, kterd
casto byva pricinou nezdaru s chromovanym ndastrojem, Merné tlaky trisky
jgon az SO0 kg 'mm=. Jen mechanicky nanesena vrstva chromu se jimi lehee
drobi a odnasi. Bylo zjisténo, Ze se smi pripustit max. 200 kg mm?. Kdyz
chlazenim a mazanim snizime teplotu, trvanlivost noze silné stoupd. U leh-
kych slitin a umélyeh hmot ma byt vrstva na nozi co nejsilnéjai, 0,05 mm,
aby pri zvyseném opotiebeni noze déle vydrzela. Veliky viiv ma jakost
chromované vrsty yv: chrom se s nektervmi slitinami dobie nespoj Ll[i' na pr.
uvedend 1'}'(11[011}211‘1.- ocel byla milo vhodné. 1 Jokonalvm chromovanim se
trvanlivost britu prodlouzi 8 az 1lkrat, v praxi pri seriovém provedeni asi
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2 a7 bkrat (dd se polepsit zlepienim chlazeni). Spotreba vykonu k obraneni
je mendi (tlaky na nuz mensi), povrch je lepsi. U mekkyceh kova zabrani
chromovini noZe lepeni tiisek: u tvrdych a houZevnatych se osvedéilo méne,
protoze pro né je vrstva chromu malo pevna (kiehka).

57. Tyrdé kovy.

V predchozich oddilech byla o nich ¢asto zminka. Nutno pamatovat za-
kladni zdsadu: Tvrdy kov se hodi jen pro prici na novém, ryehlorezném
stroji. hlavné k seriovému obrabeni lehkyeh slitin, umelych hmot, ale i vy-
kovku, odlitka. Pro stiedni vicobeenou strojirnn (vetsi stroje, staréd, jednot-
livd prace, obrabéji se ruzné soucdsti) se Iépe hodi rychlorezné noze.

Je vieobeené zndmo, ze noze z tvrdyveh kovu rezi rychleji nez obydejné,
ale dasto neni znamo, e je nufné fezat jimi vetsi rychlosti. Reze-li takovy
naz rvehlosti 15 m/min, je mnohem hordi nez rychlofezny (ma vetsi opotre-
beni na ¢ele i hitbete a tim i otupeni). Asi pri 18 m min je opotrebeni na cele
noze z rezné slitiny a rvehlorezného stejné. Asi pii 30 m/min je stejné opo-
ttebeni na hibeté. Asi pri 83 m/min dosahuje vykon rychlofezného noze
maxima. zatim co niz na pr. z karbidu tantalu dosdhne maxima vykonu pii
rychlosti 60 m za min. Z toho plyne pro praxi dulezité nanceni: Nemdte-li
rychlobézné stroje, vydrzi vim ryeblotezné noze déle nez noze z tvrdyeh
kovi; nemuzete-li zvvsit ryvchlosti obrabéni, jsou investice za tvrdé kovy
netucinné.

Steiné jako rvehlotezny nuz pracuje i nuz z tvedého kovu hospodarne jen
v uréitém rozsahu rvehlosti: ma zde vliv jeho slozeni i obrabény materidl.
Mendi rychlost nic¢i ndstroj skoro stejne jako vetsi rychlost. Kdy tedy mi
tvrdy kov vyhodnéjsi podminky nez rychlorezna ocel!?

Vzdy tam, kde nuz z rychlorezné oceli milo vydrii: dile kdyz zaddime
¢istotu a presnost, na niz ocel nestaci, a nemuzeme soucdst brousit. Konedneé
pii zvyiovani vikonnosti. Nuz s tvrdym kovem muZe sice rezat jen asi stejné
prifezy tifsek jako rychloreznd ocel, aviak mnohem vyssi rychlosti. Ve
viech uvedenych pripadech nutno mit pro tvrdy kov vhodné stroje a zaibi-
zeni k ostreni. Uz z toho plyne, ze ve Spatné zarizené dilné, na starych
strojich 1 malého zivnostnika nebudou tvrdé kovy vyhodné; proto také
prevdind veétiina nozu je i dnes ve vieobecnyeh strojirndch a mensich
dilndch z rvchloteznd oceli (podle Setrent pres 95%).

Difve nez se mistr rozhodne, Ze bude pouzivat tvedyeh kovia, musi se
podivat, jaké ma soustruhy. Nutno uvdzit, zda je stroj vhodny pro velké
zvyieni rychlosti a jak vlastné mu dame vysii otdacky. Kido to vie predem
nepiipravi a neupravi stroj. na stary soustruh s vuli v lozisku vretene
a v sanich upne misto obvyklého noze nuz s biitem z tvedého kovu, je vy-
sledkem najisto zklaman, protoZe biit se mu za chvili vystipne. Hlavni vy-
hodou tvrdych kovu je, Ze vezou trisku asi jako rychlotezné, ale mnohem
vetsl ryehlosti. Proto musf byt predeviim v poradku soustruh.

Zéakladni viastnosti tvrdého kovu je opravdu tvrdost, bliziei se diamantu;
métena stupnici Rockwell A (diamantovy hrot 120°, 60 kg tlak) je tvrdost
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98 pro kovy s malym obsahem kobaltu a 89 pri vétiim obsahu Co; odpovidd
to Cislu 82 a 75 na stupniei Rockwell C. Abychom chranili hrot diamantu,
mérime stupnicei A. K urceni vlastnosti tvrdost nestaci; nutno znat i sloZeni.
Nejtvrdsi kovy maji nejméne Co, jsou nejkrehéi. Protoze je ndstroj namahdn
i razy, musi mit znaéné mnozstvi Co, aby se nelamal.

Rychloteznd ocel, kterou vymyslil Taylor asi r. 1900, pripoustéla na oceli
o pevnosti 50 kg mm? rezné rychlosti asi 20—25 m /min (zatim co dosavadni
nastrojové oceli snafely nejvys 6—8 m/min). Dnesni tvrdé kovy s wolframem
a titanem sndseji na téze oceli rychlosti 200—300 m/min, tedy asi 30 az
40krat vetsi nez nastrojova ocel. Uz z toho vidime, Ze se jimi muze pracovat
jen na novych, rychlobéznych strojich, nehodi se pro pomalé staré soustruhy.

Rozdéleni tvrdyeh kovi. Jsou to bud karbidy jen wolframu, nebo wolframu
a jinych kovu. Karbidy titanu a tantalu mnohem lépe vzdoruji opotiebeni
tienim trisky nez karbidy wolframu (v nichz se zihy triskou vydre zldbek na
desti¢ee a proto se karbidy W nehodi k obribeni oceli). Karbidy tantalu,
silné rozdirené v USA, se dobte hodi na obrdbéni oceli i litiny. Karbid boru
je tvedsi nez karbid W, je viak na nastroje prilis krehky. Délaji se z neho
na pr. piskovaci zrnka (na oslehani povrchu ).

Zhruba muzeme ndstrojové karbidy deélit na ¢tyri skupiny: Prvé tri uréeny
na obrdabéni oceli (a¢ se mohou pouzit i na jiné priee); prvou jsou velmi
tvrdé karbidy, silné vzdorujici zahriti, aviak krehké a mdlo vzdorujiei tieni
trisky. Hodi se tedy pro veliké rychlosti, maly posuv, na tvrdé kovy, tedy
jako hladiei (dokoncujici) operace.

Druhou skupinu tvori meéked karbidy, tedy také méné kiehké, lépe vado-
rujici otirani, tedy vhodné pro mensi rychlosti a vétsi posuvy.

Treti skupinu tvori jeste mekéd karbidy, vhodné pro trisky velkych pru-
rezu pomerne malou rychlosti (a¢ je mnohem vvasi, nez u rychloreznych oceli).

Ctvrtou skupinu tvoii kar-
bidy, ur¢ené na obrabeéni liti-
ny, bronzu, mosazi, hliniku a e
lehkych slitin, umélych a iso-
la¢nich hmot,

Drzik, na ktery kov pripa-
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Obr, 397, Starst tvar noze.

Obr. 398. Silny ubérdlk.
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jime, ma byt dostatecné tuhy, protoze desticka z tvrdého kovu nesnasi
ohyh. Silnéjsi drzdak I:’=pE- odvadi teplo. Dobre se hodi ocel s 0,6 az 0,79,
uhliku (stredni), na niz dobre drzi pajka. Muzeme viak také ‘r?lt Cr-Ni GL‘E‘I
(staci pak slabsi privez). Zvldaste na frézy, vistruzniky s ostiim z tvrdého
kovu volime obytejné i na drzdiky lepsioceli.

Lazko pro desticku je ofrézované, jemné pilované (nelestit!), nékdy
i zafkrabané, aby desti¢ka (velkd nebo zvldst malickd) dobie dosedala.
V piredchozim byl uz uveden postup vyroby noze s bitem z tvrdého kovu.

Starsi tvar ubéraku je na obr. 397, mo-
derni uberdk na obr. 398, Brit m4 kladné
nasikmeni 3—5% Aby se roh nelimal, ma
T_'t- _,]‘q.
T

mit v pudorysu tihel $picky asi 1059 (ne
90°, jak byvia casto zvykem). Na obr. 399
byt P i '__T“ je tvar britu pro soustruzeni kalené oceli
fa vedle je a) brit na

(Cr-Ni-ocel a litinu do 2
.]111'111“11:1., b) brit & lama-
‘cem tifsek, lepsf nez a);
¢) brit na kalenou ocel,

sklo, poreelin.

Nejvhodnéjsi dhly na
britech nozu z tvedych
"kovil volime asi z dalg
._s_tui_milc}' (mejlépe, kdvz
'siovvzadame navod od
“dodavatele tyrdého ko-
vir): uddn aihel hibetu,
t. j. vyehylky, a v zavor-
ce thel britu pro ruzné

(I he, 3049, .'”.‘r"'fl,nrij.renri desticka na hifite., materialy,
Ocel do pevnosti 65 ke/mm? . v .« BY (60—65Y)

Ocel o pevnosti 65 az 145 kg /mm? &Y (656—T49).

s [l & " " -

Lita ocel o pevnosti 50 az 100 kg/mm? . |, ., . 5% (68—789).

Nerezavejici ocehi |, . S S T e BB —=T 4
Tvrda oeel 8 12% mangann . . . . oo oo o A9 (S0—849),
Tvreda btina. . . . J s o w49 (82-—86%).

Obvéejna litina do tv ﬁlzmh '}{ILI Ji: mf-lia

Litina o tvrdosti 200 az 400 Brinella . . A (T4—80Y).

Bronzy, mosazi a podobné slitiny R L 1

Lehké slitiny . . . . e o 8 (60 —53").
Poznamky k pripajeni {lpktu'h Po slicovéni 8 :Ir?tmlu-m ﬂphu hneme drzak
v benzinu, aby se odmastil. Spajime bud médi nebo mosazi, sttibrem (u ma-
Ivch). \vmml{ hlivejst je meéd (md primeérenc vysoky bod t‘lnl} lehdeji tavi-
telné pdajky se mohou pri prdci vysokym ohidtim roztavit. Zar k spojent,
oby¢. z pece na plyn, olej nebo elektrické. U stiibra, které taje pri 7009, atai*

.. B (T4—809).
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spajeci lampa. Desticku nesmime nikdy piehiat pres 1200% V plynové peci
vytvorime piebytek plynu, aby se zamezila oxydace. Piimy plamen nema
na nastroj &lehat. V elektrické peci musi byt desticka stidle pokryta bora-
xem. Po ;.tuhnufi pijky je nejlépe zastreéit konec s destitkou do pragkového
uhliku (z elektrod), aby tam vychladl

Poznamky k broufeni tvrdého kovu. Dosud neni spolehlivé urcéeno, jak
mame tvrdé kovy nejlépe ostiit. Prichdzi se stile na nové poznatky, které
opravuji stardi tdaje. Ukdzalo se na pi., ze nejlepsich vysledku dosihneme,
kdyz se brus toc¢i obvodovou ryehlosti jen 810 m/vtetinu (ne 2530
m vter., jak byvd uddvino). Pii veliké rychlosti i nejlepsi kotou¢ hizi a jeho
narazy poskozuji jemné ostii. Pri mensi rychlosti (do 10 m/sec) muZeme
ostrit za sucha (dobre na praci vidime). Také chladicl vody ma byt jen
primeérend mnozstvi.

Na tvrdé kovy byvaji dodaviany zvIldstni brusné kotouce. Neni dosud spo-
lehlive uréeno, ma-li se ostrit strojné nebo ruéné: brousime rucne,

U tvrdého kovu nutno rozlisovat prvé ostieni nového noze a dal3i ostieni
otupeného nebo vystipnutého britu. U nového noze ubirdme nepatrnou
vestvu, u vystipnutého biitu nutno ¢asto ubrousit nékolik mm. Tvrdy kov
je velmi citlivy na ndhld ohidti: vznikaji tim trhlinky a vnitini napeti. Vznik
trhlinek brusi¢ véas poznd, voitini napéti viak nepozna a projevi se teprve
pri praci ulomenim ostri. Lom je hladky (podle toho se rozezna jeho pricina).
(fasto byvd vina za znideny ndstroj kladena na soustruznika, zatim viak to
zavinil uz brusic¢ noze.

Tvrdé kovy se daji dobie brousit kotoud¢i z karbidu kremiku, mirngm
Hakem: vétdim piitlacenim se ni¢i kotoud, otupi se, ohivd desticku a tim
ni¢i i nuz. Nejlépe vyhovuji velké brusy, které jsou na obvodé chlazeny
vodou. Pro noze o nasadé v prurezu 30 <30 az 40 x40 mm ma mit brus
prumer n(‘inu"uﬁ pfll metru. Brus praméru 250 mm kona pii potiebné obyo-
dové rychlosti 25 m za sec asi 1900 ot /min, zatim co u brusu o ]Jt'mm‘ru
GO0 mm stadéi 800 otacek za min, Cim vysst ryvehlost, tim pu-m: 151 musi byt
stroj, aby mél klidny chod. Proto priave se vysoké otad ky brusu nehodi pro
brougeni tvrdych kovii, brus musi byt dost veliky. Hrneckové brusy se ne-
daji dokonale srovnat a vyvdZzit, proto jich eo moznd nepouzivame,

Brousime za sucha nebo s chlazenim; za sucha velmi opatrné, aby se
desticka piilis neohidla: proto je to prilis pomalé. Proto volime radéji
ostieni za mokra. Cetné stroje na ostienf nozi zde nejsou vhodné zarizeny:;
¢erpaji tzky proud studené vody pod tlakem, coz je spatné. Délnik je po-
stiikdn a nevvdrzi rukama cely den v proudu chladné vody (proto zavira
vodu v maly pramének, chlazeni $patné). Voda ma proudit shora na nuz
Sirokym prifezem bez tlaku, ohidtd asi na 25°C. Brusi¢ potiebuje ochranny
gumovy odév,

Nisada se obrousi obycejnym korundovym brusem (zrno 30, tvrdost O
o praméru asi 14 metru; dobie chlazena vodou. Trochu pri praci kyvame
koncem nahoru a dola, zvysi se tim vykon a snizi ohrivani proti nehybnému
pritlaceni k brusu, ;

13 SoustruZnictvi Igd



K ostrent britu (celo i hrbet) je tteba obyéejne tii kotouca z karb'dn kie-
miku (na hrubo, dva na ¢isto). Pri prvém brouseni na éisto ma brus zrno
SO - 100: potom ostri hlazeno zrnem 180—240, tvrdost H az J a vytvoren
zabiit 0.5—1 mm (fasetka). Misto posledniho ostieni se pouziva téz rucniho
obtazeni kaminkem z karbidn kremiku zrno 400. K brougeni tvrdého kovu
na hrubo se hodi zmo 46 J.

W

Lapovani ostii po brouseni je stejne dulezité jako treba obtahovédni
britvy temenem. Podle nortonské stupnice brousime tvrdy kov nejprve
zrnem 60-—70, tvrdost G az J, pak na cisto zrnem 100—210, tvrdost 1 az L;
pak lapujeme (hladime) diamantovym praskem. Vybrousené ostfi nesmi mit
jehlu. Nebude-li hlazeno diamantovim praskem, obtahneme je specidlnim
karborundovym brouskem s kapkou oleje. Lupou zjistime, je-1i hladké, bez
vroubku. Vady hledime ostid po brougeni vvhladit (nékdy jesté po hlazeni
srazime jehlu),

Hladi se na kotoudich z medi nebo zvIast husté sedé liting. Kotoude po-
treme kasi z diamantového prachu a oleje v tenké vrestve, Nekdy byvd
pouzito bakelitovyeh nebo gumovyeh kotoudu, do jejichz hmotv uz je
diamantovy prach pridin. Hladi se nepatrnym tlakem, velmi vysokymi
otickami kotoute. Obytejné neni tieba hladit celé plochy ostid, stadi vy-
hladit vzky zabrit (fasetku) s ihlem britu,

A8, soustruzeni diamanty.

Rocne se vytezi azi 16000 kg diamantu: z toho pres 909, je ménécennych
a spotrebuji se na prumyslové virobky, Krystaly, zvané borts, jsou vhodné
na noze; také e melou na prach do specialnich brousicich kotoudti. Na fezné
nastroje se hodi druh, zvany carbonado (ferny diamant), jemné pdrovitd
hmota vzajemne prorostlyveh, malyeh krystalu, Uméle zudlechtény diamant
se jmennje karbonit.

Bylo vyzkouseno. Ze se dd diamantovym btitem hospoddarné hladit
(obrabet na ¢isto) u lehkych slitin hliniku, té2 bronzy, mosaz, litina, tvrdd
guma, papirovina a umélé hmoty. Na nekalenou ocel se diamantovy brit
nehodi. Nahradi tedy brit z tvedého kovu tam, kde by se nuz prili§ otiral,

Porovnanim ceny je ryehloreznd ocel: tvrdy kov: diamant jako 1 : 5 : 150.

Porovnanim pripustnyeh reznveh ryvehlosti je to 1 : 6 : 10.

Podminky, jez nutno splnit, aby se mohlo soustruzit diamantem: Ndstroj
musi byt chranén pred ndrazy; musi byt presné nastaven (tieba pod lupou)
do vhodné polohy. Soustrulh musi bézet bez chvéni, bez vule ve vietenu,
Mazeme Fidkym olejem nebo petrolejem. Zabirdme do fezu az kdyz je souddst
roztoCena na plnou rychlost: pri zastaveni nejprve vypneme posuv, pak teprv
zastavime soudist,

Bylo zjisteno, ze prilis malicky posuv pii soustruzeni diamantem Skodi
a dava horsi plochy; stejné skodi i zbytetné vysokd rychlost.

Protoze se ubirda mala triska, pusobi na brit i nepatrné sily a miazeme beze
vieho soustruzit nebo vrtat diamantem i preruSované povrchy (s otvory,
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drazkami a pod.). Zvlasté se osveddéily diamantové noze na zapichovani
drazek pro pistni krouzky do motorovych pistu.

Piiklady pouZiti. Pri soustruzeni hlinikové slitiny vydrzel brit z diamantu
400 hodin prace bez ostiend, b ,
Pii soustruzeni valeu psacich strojuz gumy vydrzel diamantovy nuz 6 mes.
Jronzové pinve, soustruzené diamantem. mély povreeh mnohem lepsi nez
vystruZzené nebo zaskrabané. Ma oo
to veliky vyznam v seriove vyro- e
bé, Hlavy v automobilnich ojni-
cich, vytdcené diamantem. mely _
stdle stejny pramer a biit se ne- / 56 . -4
d

otupil ani po néekolika desitkach o
tisic kusi, e i @;

[TloZeni diamantu. Krystal je D
upevnén v drzikn na pi. podle
obr. 400. Vy¢niva ho asil),. Misto
zaliti pajkou byva nekdy jen za-
temovan.

Rezné rychlosti. Na diamanto-  one 400, Diamant v dreidla, n nasada;
vém nozi se nedéld nastavendé ostri d dinmant; a drzdk: p stiibrnd pdjka.
ani pii malé rychlosti. Mdame re-
zat vzdy rychlosti nejméne 100
m ‘min, obyéejne volime 200 —600
m/min. Je tedy na soustruzeni
diamantem nutny specidlni mo-
derni soustruh.

Velikost trisky. Rezeme  jen
strojnim posuvem. U kovua je
hloubka zdabérn mensi nez 0.3
mm: u isolaénich hmot nejvyse
1 mm. Posuv 0,02 az 0,1 mm na
otacku. Diamant jen dokondi
plochu, kterda uz byla obrobena
nozem z rychlorezné oceli nebo
tvrdého kowvu.

(7 hly na ostii. Brit musi byt co
nejsilnéjii, aby se nevystipl. Uhel
vvehvlky na hlavnim ostii podle
obr. 401 ma byt asi 107, na Ti!f!.IE"_ia
&im ostii staci mendi, 5—8°% Uhel
biitu je u hlinfku a gumy 70 az85%
u mosazi az 95% Uhel odklonu tri-
sky » = 0 (u hlinika a gumy) az
zaporny — 15% u mosazi a kalené
oceli. Uhel nastaveni 30—60°,

Obr. 402, Soustruinicke diamanty.
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Tvar ostii diamantu. Zavedeny tri druhy ostii, obr. 402, rovné, oblé a lo-
mené (zvano téz fasetkové). Nejlepdi poveeh ddva ostil rovné. Hute se
brousi, zato viak se snadnéji nastavi do spravné polohy pro tez. Lomendé
ostii je nejhorsi. Nastaveni rovndho ostri, aby se od materidlu skutecne od-
klanelo v malickém vhlu 29 podle obrazku, je velmi obtizné, protoze kriatka
hrana se i pod lupou tézko naridi spravne. Vyrobei diamantovyceh nozu
doddvaji proto s kazdvm nozem plechovou sablonu, kterda ma na konei tvar
presné stejny jako biit diamantu. Sablina se navlékne na drzdk, navidi se

porny < cela

HEZ 1-1.

il
"
i

Obr. 404,

podle ni thel nastaveni noze, pak se sablona sejme a drzik s nozem je ve
spravné poloze.

Vyskové nastaveni biitw. Rezaci hrana diamantu nesmi byt nikdy pod
osou: je bud presné v ose souddsti, nebo nad osou asi o setinu priumérn,

Brousent diamantoviych noZu se providi na litinovyceh kotoudich, do nichz
je zavalcovin diamantovy prach, za silného chlazeni. ProtoZe nutno brousit
podle struktury (stepnyeh ploch) krystalu, je 1épe posilat noze k odbornému
naostreni dodavateli.

59. Zaporny tihel éela noze,

Normédlni soustruznicky nuz ma kladny ihel cela, obr. 403-4. Jako vy-
znamnd novinka je asi od r. 1943 doporucovdn i zdporny thel dela, obr. B,
pod anglickym ndzvem ,negative rake™, {¢ti negativ rejk, zdporny celni
uhelj. Byl vyzkounsen pri obrabéni tvrdych hmot velkou rychlosti. Malych
zdapornych hlu ¢ela se u nds pouzivalo uz divno k obrdabéni tvrdych kova
(viz obr. 399), ale typicky moderni nuz se zdipornym thlem na pr. 40°
obr. 404, je novinkou. Zasadni vyhody zdpornych ahli jsou:
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1. Tlak trisky neni zachyeovan hranou britu, nybrz sirsim ¢éelem noZe.

2. Nepriznivé namahani britu na ohyb se zmeéni v priznivé namdhdni na
tlak, které tvrdy kov britu vyborné snasi.

3. Nosny prurez nasady, tedy 1 pevnost noze rostou.

4. Teplo, venikajici pri rezani, se soustredi hlavne do trisky, ktera odbiha
zhava (u litiny i jiskri a hoti jako pri sviieni).

Na prvy pohled se zda, Ze nuz se zapornym celnim thlem bude rezat
spatne, dokonce se divime, ze naz obr. 403-B vubee reze. Zdilo by se, ze
spotirebuje obrovsky tlak
asilné se odre. Je to pravda
jen pokud se teze pomalu.
Pri velké rychlosti triska
zarem zméekne a oddeéluje
se docela dobre, vznika ten-
2 triska, ryvehle odbihajici
pryvé. Pri malé rvehlosti a
stejné hloubee zabérn se
tvori tlusta triska, pomalu
odchazejici.

Nozem se  zapornym
tihlem se da rezat naobycej-
ném rychlobézném stroji,
hlavné pii hrubovani, hodi
se viak 1 na hlazeni a zvlas-
té se osveddil pri soustruze-
ni prerusovanyeh plochane- Obr. 405,
rovnych povrchu s okujemi,
tvrdou kurou. Priace je pri pouziti tvrdého kovu se zdpornym celnim thlem
skondéena asi za polovieni ¢as proti rychloteznému ndstroji s normalnimi
kladnymi tihly. Spotrebuje se asi 2,5krat vetsi vikon, ale stroj neni viee zati-
zen, protoze se pracuje vetsimi ryvehlostmi (zveétsenim rychlosti klesa sila,
tedy i tlak na nuz, vykon = sila > rychlost).

il

Ryechlost muzeme pro zdaporny ¢elni dhel zvetsit velmi znacné (snese-li to
ovsem stroj), na pr. pro ocel na 160 m za min proti normalnim 30 m za min
(¢ili ryehlost zvysujeme asi pétkrit). VétSinu tepla odvadi triska, soustru-
zeny predmet 1 nuz se zahrivaji jen malo. Pouzijeme-li prece jen chlazeni,
ricdime proud kapaliny od spodu nebo se strany, aby nenarizel na trisku.
Vétsinon viak soustruzime za sucha, tvrdy kov britu snisi vysoké teploty.

Kalena chromomolybdenova oeel hyla soustruzena rychlosti 120 m/min,
nekalend nebo vyhrita slitinovd ocel ryehlosti 120 az 250 m za minutu,
litina beézne rychlosti 70 m za min. To na pi. znadéi, ze hiidel 2z chromoniklové
oceli, priméru 6 cm, byl nozem s britem z tvrdého kovu se zdpornym
¢celnim Ghlem soustruzen reznou rvehlosti ¢ — 250 m/min, ¢ili otackami

no=v'ad = 250 : (3,14.0.06) = 1330 ot za min.
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Staci porovnat & béznou praci, kdy soustrnzime pramer 6 em neékolika sty
otitek, abychom pochopili veliké vyhody zaporného ihlu cela, Cely tento
objev je viak dosud prilis novy, vyzaduje dukladného prozkouSeni v praxi.
Zatim se zdd, Ze pro nekterd price je vihodny, vieobeené se viak zavadeét
nemuze.

K hlazeni velkych odlitka s otvory, tedy pro prerufovany iez. bylo
s tispechem pouzito noze obr. 495. Rezal rychlosti 200 m za min. posuvem
0,64 mm za otiacku pri hloubee zibéru 9.5 mm.

Pro dlouhé obrdbéni se Iépe hodi drziky s mechanicky upinanym britem,
obr. 406. USetti se tim na poctu drzdka i na ¢ase k ostieni. Desticka tvrdého
kovu je brousena do obdélni-
ku, viechny ctyti rohy stejné.
Po otupeni jednoho rohu se
obrati (je to mozné trikrat).
Na povrchové brusce se da
ostrit vady nékolik desticek

[ najednon.
{ 60, Zvlastni konstrukee
) Nnozil.

Tak jako cela technika ne-
zustava stat, stale se zlepsuje
a vyviji, tak se meni i sou-
struznictvi.  Vznikaji  nové
stroje nevidanych tvaru i roz-
meru  (se svislou osou, polo-
automat, pracujici 150 nozi
najednou a j.). ale i nové na-
brougeno rovnobéziné Hl’.-]‘l)li't.’. i !ll'él{'fﬂ'l]._f f.vf-huik}'.

: : Obs=dahlymi zkouskami  byle

Obr. 406. zjisténo, ze dokonalym vyles-
tenim a  vyhlazenim (t. zv,
fionordnim) britu vzrostla trvanlivost brita nastroju deset az dvacetkrit.
Naprosto hladky povreh ma zde nejméne stejny vvznam jako spravny tvar.
Rysky po lesténi musi byt rovnobézné s budoueim smérem pohyvbu trisky,
nerovnosti povrehn britu nesmeéji prestoupit 0,0005 mn,

Novinkon je honovani tekutinou nebo proudem piry. Noze z ndstrojovyveh
oceli jsott po napousténi zmrazeny na — S0 az S40 Clelsia po 2 hodiny,
aby se dokondila premena austenitu v tvedsi martensit,

Nekolik ukdzek zvldstnich konstruked nozu je na ebr. 407, Viimnéme si na
nich hlavné, jak se Siri snaha upinat rezaci vlozky misto dosud vseobecne
zavadéndého spajeni nebo svareni. Vievo nahore je Siroky hladik, vybrougeny
z tyeky se ¢tyrmi biity, pro tvrdy material. Vedle zvlddtni druh na stojato
npnutého upichoviku, ktery méne trpi nez normalni ohvbany nuz, Miskové
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Hruboveni
by, 407,

R, S

Obr. 4085,

.
=
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Obr, 409, Virtact hlava na soustrah.

Ohr. 410,
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noze, o nichz uz byla zminka na obr. 17, 386, 387, mivaji tvar mnohothel-
nikii a po otupeni se oto¢f a feZzou novym biitem. Vespod vlevo je siroky
hladik z desti¢ky tvrdého kovu na hlazenf vileu. Vedle je zajimavy hrubo-
vaci nuz na tvedoun litinu, vytvoreny jen z &ikmo obrousencého vileckn
tvrdého kovu. Vpravo dole je
nejnovejsisovetska konstrukee
noze na obrabént velikou rych-
losti. Nuz tvaru trubky je ulo-
zen v drziku na valivyeh lo-
ziskdch, je pri praci postaven
sikmo, aby se prudee roztodil.

61. Priklady zvlastnich uprav
soustruhu,

[ na nejlep§im  soustruhu
muze delnik raznymi drobny-
mitpravami praci jeste zlepsit
a zvvsit tim uzitecnost stroje.

Obr. 411. Soustriczent vétgich kouli a Ewlovieh
ploch.

e

s
® cd

Ohr. 412, Frézovani drdily na sou-
stralin.,

Obr. 413, Frézovdn: azubengjeh kol
ner sovstrudo,

Obr, 414, Vedend drdta malého prionére Obr. 415, Soustruzent vétsiho zalomendého
piti soustruient, hiridele.
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Zvligte to ma vyznam pri nekteryeh zvldastnich pracich, které bezne na sou-
struhu nedélime, Pomérne jednoduchymi tpravami se tak podaii zménit
soustruh v opravdu universilni obriabeci stroj. Nékolik drobnych dprav
zde uvadime:

Kryty proti t¥iskim. Délime je z plechu tak, aby kryly pracovni ¢dsti,
loze, vodief froub a pod. Musf byt lehee snimatelné, na Sroub vyhovii kousky
trubek.

Obrabeni kratkyeh #sti mezi hroty usnadnime dpravou hrotu do univer-
salky, obr. 408. Zamezi se tim prace pii krajné vysunutém suportu.

Vrtaci hlava na vietenu soustruhu. Je velmi vyhodna k presnému vyvrtd-
vani nozem. Dobrd konstrukee je na obir, 409. Deska d se prisroubuje k leni
desce soustruhu. Vyvrtdvael noze se upinaji do otvoru a Sroubem b. Celé
sané s depem pro @, znadené s, se posouvaji po d otdcéenim Sroubu § a tim se
stavi vysttednost noze. Soustruzi se tak i vystredné cepy. obr. A, nebo
muzeme tpravou tvée s nozem podle B frézovat i drdzku v tyei, upnuté
v suportu. Sroubem & se ridi hlonbka zahéru.

Obrazeei pristroj na soustrubu v tpravé obr. 410 se hodi k hoblovani
klinovych drazek, hranatyeh dér a j. Na undseci desce d je pripojena ojnice b,
kterd posouva sanémi a s nozem n. Obrizend soucdst p se upinad na suport s.

Piistroj k soustruZeni kouli a kulovych ploch na koneich pik, nebo i v duti-
nach, byl upraven podle obr. 411, Kyvinim pdkou r opisuje hrot noze n
kouli. Stavi se presné froubkem & Pristroj se upind na suport. Nuz musi mit
biit presné ve stiedu koule. Mensi koule soustruzime trubickou podle obr.
298.

Frézovani na soustruhu v aprave obr, 412 nedini zadnyeh potiZi, jen
suport ¢ neni vhodny pro upinani vétsich ¢asti. Proto ponzivame této upravy
jen vyjimedné, neni-li pii ruce frézka. Hloubka zibéru se zde stavi jen pod-
kliddanim materidlu. 2

Ozubené koletko vyiizneme na soustruhu pravon pristroje podle obr. 413,
Modulovd fréza f je upnuta na trn do universdlky : zuby rezeme na materidlu
m, upnutém na éepu v thelniku. Déleni provedeme cepem ¢ ve vzorkovém
kolecku £ na druhém konei upinaciho ¢epn @, Vidznou nevyhodon je, Ze se
neda ridit hloubka zabéru jinak nez podkladinim dhelniku podlozkami p.

SoustruZeni velmi tenkyeh €isti (treba jehel do karburdtoru, pramer
1.5 mm v délee 40 mm) z drdtu bylo zlepfeno tpravou vedeni obr. 414.
Vodici vlozka a je z bronzu, upnutd v drzdaku b, provrta a vystruzi se az po
upnuti podle dratu.

SoustruZeni zalomenyeh hiidel vyvzaduje apravu soustrubu podle obr. 415.
Proti hrotum jsou upraveny rozpéraci frouby. Na suportu je uzky, vysoky
nozovy drzak, aby nevadil otd¢eni ramen hridele. Na hrotech jsou thelniky,
v nichz jsou dulky pro obrdibéni obou klik. Na lieni desce, pripadné i na
tihelniku u koniku, je protizavazi.

201



——
—

111. D

SOUSTRUHY

Soustruhy muZzeme délit na nékolik skupin, jez se velmi znacné lisi:

1. Universalni soustruhy.

2. Vieenozové soustruhy, s nozi na podélnyveh i pricnyveh sanich,

3. Revolverové soustruhy pro obrabéni radon nistroju postupne (upnuty
v otoné revolverové hlave,)

4. Lieni (kusé) soustruhy na obribéni velkych primeéra kratkyeh casti.
Osa otddeni je vodorovna.

5. Karusely na obrdbéni velkveh tézkyeh fdsti, Osa otdceni je svisld,

6. Automaty, pracujici samodcinné z tyéi i na polotovarech.

7. Poloautomaty, na nichz jen ¢ist prace je samoc¢inni. Obyéejné je upi-
nani a snimani soucisti rucni.

8. Produkéni soustruhy. Tak zde nazyviame specidlni stroje, urcéené pro
hromadnou vyrobu uréityeh d&isti, veétsinon znadéné zjednodusSené proti
universdalnim.

Jaky soustruh zvolit?

Praci musime do dilny rozdelit tak, aby skupiny stejnyveh sonstruhn dosta-
valy stdale priblizne stejné price (asi stejnych rozmérn, materialn, stejne
presnych). Tim je zvySen vykon, neni tieba stile ménit a zkouset rezné
rvehlosti a posuvy, ¢ili soustruby nepotiebuji byt universdlni (slozité). Stadi
jednoduché, t. zv. produkeni soustruhy pro hromadnou vyrobu. Universalni
stroje tvori v dilné zvlddtni skupimu, jiz pridelnjeme abnormalni prace, vyza-
dujici znaéné odehylné pracovni pod-
minky. Universialni soustruh patii také
do nistrojarny a pokusné dilny, protoze
tam se prace casto stiida,

Pohon soustrohit.

Samostatndé  elektromotory  tspésné
vytlacuji transmise a predlohy. Dobre
se vyplati a osvédduje i predeliavka
transmisniho soustruhu na pohon vlast-
nim motorem. Obycéejne je nutnd mala
predloha pro zmény rychlosti, obr, 410, ; ~ -

U stroju, kde se bude hodne soustruzit Obr. 416. Pohon soustrubu,

22

o e T L - T el D ey 3
pre—) S e ——— 2

e s B e

na tele, se vypliceji i skiiné pro plynulé zmeény otdcek (PTV, Varidtor Flen-
der, hydraulické prevody a j.). Otacky elektromotoru se daji jemne regulovat
jen pii stejnosmerném proudu, ale i tam je regulace drahd, protoze je vyza-
dovin piilis veliky rozsah. Zavedeni tvrdych kovu vyzaduje nebyvalé rych-
losti, 8OO0 o, min. u soustruhu neni zvlagtnosti. Je nutné pro hospoddarné
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Obr. 417, Soustrieh na Fezdnd zdviti.

soustruzeni slabyeh souddsti. Vyvinula se zvldétni skupina t. zv. soustruha
rychlofeznych, pracujicich plynulymi triskami. Velkého vykonu se proste
dosahuje vvsokon feznoa rychlosti pii mensi trisce. Vedle dokonalého ulozeni
vietene i sanf a vyvazeni je nutny posledni prevod na vreteno nekoneénym
plochym femenem nebo neé-
kolika klinovymi remeny.
K pohonu klinovymi reme-
ny pamatujme, ze driazky
musi byt presné stejné, aby
viechny remeny tahly stej-
neé; musi je soustruzit nej-
lepsi délnik na presndém sou-
struhu.

Soustrithy se st piiovou ie-
menied jsou dnes povazovi-
ny za konstrukéne zastaralé,
jsou viak presto jeste stave-
ny v jednoduchém provede-
ni pro béiné prace, protoze
jsou levnejsi. Je to oviem

:':-':_EL_"W'_I : o
l}__, iE-f_’-,_:l[;; Obr. 415, Ulozeni vretena a pie-
P ¥ i, ""..,_ 8 . P T E ¥ vf a4 Ir
uspora problematicka, za = = vody w obyéejného soustrubu.

- - : ¢ e
narlet se ztratami na vyko- i
nu muze i laciny stroj velmi prodrazit. Na obr. 417 je ukdzka takového soa-
struhu se zvlast dobrou posunovon rychiostni skifini pro pezani zavitu a po-
dobné lehké price (prikon 58 koni).
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Ozubend piedloha na vieteniku zvétsi pocet stupiin rychlosti, Zvlastni
pozornost nutno venovat ulozeni vietene, v nejjednodussim piipadé aspon
podle obr. 418. Pro mensi rychlosti stadi loziska klouzavd, pro veétsi ryehlosti
raleckovi. Ukazuje se viak, Ze pro nejvetsi rychlosti, na pt. pro préei
diamantem, je vyhodnéjsi také klouzavé lozisko (mend&f vibrace). Pri nizsim
zatizeni staci pdnve z komposice, pri vysiim z fosforového bronzu. Velmi
tezké stroje maji pinve étyrdilng, stavitelné, jako klikovi loziska parnich
strojit. Ve vileckovych loziskich se dd mald vile vymezit tim, Ze sedi na
wirném kuzeln na vietenu a zatlacenim matici se voitini krouzek loziska
roztahuje. Axiilni tlak zachyveuje na obr. 118 kulickové lozisko 2: dvojita
predloha stadi s tifstupfiovou femenief na 9 rychlosti vietene (na to by vysla
dost slozita rychlostni skiin).

Pro presny posuv k fezdni zdvita je upraven podél loze vodiel &roub
s plochym zavitem., pro normalni podélny posuv pii soustruzent vodici hifdel
s unaseci drazkou. Vodiel sroub ma zpravidla stoupdani 1/, (kdyby od ného
byl k vietenu pievod 1 : 1, vyrizneme zivit se 4 béhy na 1'). Rychlostni
posunovi skiin je pohdnena od kolecka 19, obr. 418, vodicl &roub je znaden A.

Soustruhy s rychlostni skiini a samostatnym motorem mivaji v Evrope
nejéaste]i presuvnd ozubena kola, a¢ je zndmo, Ze presuvné spojky s koly
ve stdlém zdabéru maji uréité vyhody. Z neprehledné fady konstrukef uvi-
dime schema universilniho zdvitového soustruhu typu 28 zdvodu Krasnyj
Proletarij. Je na ném pekné videt sovétsky pokrok v kreslenf schemat stroju,
obr. 419—420. Toiny prumér max. 450 mm, vyska hrota 215 mm, toénd
délka max. 1000 mm. Motor 5,8 kW. vieteno ma 18 rychlosti od n; = 15 do

e s

Obr. 419. Sovétsky wniversdlng soustruh.
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e e A

418.

o winiversalntho sowstrule obr.

420, Schema sovetshe

.

Nyg = 700 ot/min. Dvojitym ozubenym kolem na hrideli VI se da zvetsit
velikost posuvu Skrit. Smér posuvu se meéni koleckem 28, které zabird do 25
nebo pres vlozené kolo 27 do 26. Vyménou kolecdek na lvie a/b . ¢/d se dd
rezat metricky a palecovy zdvit (pri 63/88 . 88/75 zubech), nebo modulové
stoupéni (pi1 63/112 . 88/75 zubech). Nortonova kapsa dd 8 stupna posuvi,
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e, 421, Kiryei deska I.l'z.rf.*rwﬁ.l.rf:frff.ﬁn gonistradig,

. d-5

blok 48—49 dva stupné, blok 51—52 také 2 stupne; celkem dava skrin
32 posuvi. Zubovi spojka 30 s kulickovon M, spojuje hiidel T s I1 nebo
[ & I1I. Podobneé spojka 53 spojuje VI s VIII nebo VI s Vila vodieim Srou-
bem D. Vvménon kol v lyie s¢ muZe potet posunovych stupnu zvetsit.
V krvel desce je upraven padaci sroub 62. Podrobny popis viech vlastnosti
tohoto stroje by byl velmi dlouhy, md vy¥znam hlavne pro specialistu, ktery
ostatné ze schematu uz vse vycte,

Kryel deska (zémkovd) je i v jednoduchého sonstruhu slozitym mecha-
nismem, jak ukazuje obr. 421. Vodici Sroub A muze byt sevien zamkem
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(matici) 41, ovlddanym packou 42, ruiné (v drazee 43 klouznou koliky 44).
Posuv pro soustruzeni prendsi vodici hifdel Z. Na pi. pro felni soustruzeni
je prevod ry vy rglry LTy r./r-. rafne koleckem 4. Pro podélny posuv je
prevod ry /1y . rgFy . 75Ty Na 7, sedi pastorek 7, zabirajici do ozubeného
hiebenu 47. Rudné podélny posuv pies ryy k rg. Aby se nedal najednou za-
pnout podélny a pricny posuv, je pii zavieni zamku stlacen kolik 48 dolu,
tladi na ramedek padaciho groubu 49 a zabrdni jeho zelvizeni pakoun HU.

Pii soustruzeni na doraz se suport sa-
mocinné zastavi padacim Sroubem 7y,
ktery nesedi primo na Z, nybrz na hii-
deli 1T, ulozeném v ramu 49, kyvajieim
kolem P. Je pohdnén ze Z koly 51, 52,
53, 54. Pii praci lezi ram 49 nosem 55
na biitu 56. Tlakem zpruhy 57 je 49
se Sroubem 7, tladeno do Sroubového
kola r,. Najede-li suport na doraz upev-
nény na lozi, zastavi se 7y, pusobi jako
matice. do niz se Sroub nasroubovi-
vd. Pohybem Sroubu vlevo nebo vpravo
(podle sméru bhehn) sklouzne 55 8 56,
49 se Zroubem spadne dolu a n, je ze
zébéru. Zpruha k zveddni ramu se sroubkem 58 jemné naridi, aby stadilo
svotieni zabérové sily (otupeny nuz) a uz se zastavil posuv. Pikou 50 se

Ohr. 423,

groub opét zvedd, také okamzite uvolni, prostrednictvim polovin spojky
59 a 60 s gikmymi zuby je 56 tazeno vpravo a tim nos 55 s 49 spadne. U mo-
dernich stroju je padaci froub zdokonalen v nepbyéejné vyhodné zatizent.
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Suport je pripojen ke kryci desce podélnymi sanémi; nese priéné sane
s tipinkou pro nuZ (nozovym drzdikem). Jednoduch v suport sovétské kon-
strukee je na obr. 422. Nozovy drzdk je na malych hornich sanich, které se
daji natdcet, ale maji uz jen ruéni posuv klickou. Stupnice na nabojich kli¢ek
amoni odéitant setin mm. Koleckem 4 je vytvoren pri¢ny samodinny posuy
pii ¢elnim soustruzeni.

Upnuti noze nebyva nékdy vénovina zidnd péce, drzak je chatrny. Pro
mendi stroje se hodi drzik se strednim Sroubewm, obr. 423, pro vetdl dukladna
tpinka, jak je na obr. 422. Jednoduché Zelezo, oprené jednim koncem o nuz
a druhym o podlozku, neni vhodné. Rovnymi nebo dvéma klinovymi podloz-
kami se dia ménit vys-
kové postaveni noze.

Podrobneéji muze-
me sledovat konstra-
kei suportu na obr.
424—426. Je zde kres-
lena  nejjednodussi
vibhee moZna aprava,
s niz se setkdvame u
stariich  soustruhu,
Snadno sami odvo-
dime funkei ¢dsti. Na
vodicim &roubu je
dvojdilnd svéraci ma-
tice. Jejim rozevie-
nim se vypne samo-
¢inny podélny posuv,
obr. 424. Ruénim koletkem posouvdme celym suportem prevodem na ozu-
beny hieben. Zavienim matice pikou podle obr. 425 se posouva suport
strojné. Nahon na priéné sané je odvozen od kuzelového kolecka, jak ukazuje
obr. 426. Zde vidime
zamkovou desku od-
zadu, s rozevienou
matici pro posuv.

Ohr. 425, Prevady o suportu a zimbkové desce,

Konikopird hrotem
konee delsich hifdeln.
Pro mensi soustruhy
je upraven na pi.
podle obr. 427. Sroub
6 vysouva pinolu 4 a
pii tdplném zataZeni
také vytlaci hrot 11
2 kuzelu. Srouby 8 se dd konik posouvat napii¢ pri soustruzeni tahlych ku-
elfi. Je upnut k lozi ttmeny 12. Otocenim piky 8 se pinola pritihne.

U rychlobéznych stroji se pouzivd hrotu na kulickovych loziskach, na pr.

Oby. 426. Zdmbkovd deska odzadi.
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Obr. 427, Konik mensilio soustruha.

podle obr. = 428 — 429.

— i U strojunaobriabéni dia-
- PR S manty se dokonee ukd-
R / zalo, Ze je nutno pohdineét
] ) .

% M i hrot koniku, bud zv14st-
8 S nim motorkem, nebo pre-

N - i .
gdi | s : vodem od vietene; jinak
I %&% se nedosahuje presnosti
7 ’% a hladkého povrehu, Mo-

derni soustruznické hro-

j tysvalivymilozisky jsou

: m.w
A

=
il

slozité, aby se dosdhlo
ruznych vyhod (na pr.
Obr. 428, Obr. 429, vymény hrotu bez ddera
kladivem). U presnych
stroju je nutno pritaho-
vat pinolu kuZelovym
pouzdrem, aby se nepo-

== hnula. Uprava je na obr.
e L__EFB ;4‘,; = 450, Ui‘{}fﬁﬂl{in’l paky se
R, o e 28 e 18 el e = = pouzdro vtihne do téla
:_—__:5‘,,5,':?_“_‘_‘_'_'4__ T B konikn a . tim ©drzi.
ok el R e S g : i U tezkych stroju je k po-
suvu koniku klika s pre-
vodem na ozubeny hre-
ben.
U rychlobéZnijch stro-
ju je vaznou otazkou,
Obr. 430, Pfitalovdni pinoly konthu, jak vylouéit vibrace.
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Nejtastéji se to fedf uloZenim’motorn oddélené od stroje a remenovym prevo-
dem, ktery svou pruznosti chvéni vyrovnd. Je to feseni dost nakladné (motor
— klinovy Femen — rychlostni skifn — klinovy femen — vieteno obr. 431,
nebo prvy Femen odpadne). Fa Dean-Smith-Grace patentovalaatispésné stavi
rvchlobézné soustruhy s prirubovym elektromotorem podle obr. 432. Motor je

fi=Tesd

Obr. 431. Patentovand rychlostni skiin rychlofezného soustrubu Wohlenberg

(D. R. P. 634747). Hlavni ptevod =z I, 171, 111 dava hitideli 717 dvanaet ryehlosti.

Pii hlazeni (n = 60 a# 750) pohdni victeno femen, pii hruboviani (v = 9,5 0% 118)

ozubend kola z V. Hladici otacky jsoun Gkrat vyssi. Pit hrubovani se prenasi na

vireteno cely vykon, pii hlazeni véak prendseny vykon zavisi na otackach hridele

IV, pohon je pruzny. Pro posuvy u normélnich zaviti zabira b pres o do g.
u strmych zdviti @ pres d do g, u pravyeh g s [, u levyeh f pies n s L.

pod vietenem, Zene prevodové soukoli lamelovou spojkou, kterd je ovladan
pédkou. DosaZeno je 12 stupiit rychlosti. Kolecka z Ni-Cr-oceli, kalend, brou-
gend. Do zdbéru se stdle Zene proud oleje. Spousteni tladitkoveé.

i Rychlobézné skiiné maji valivd loziska, peclivé vybrand, montovand
v tuhém stojanu. Pro uloZeni vietene se ndzory lisi. U lehkych stroju se
viletkova loziska pripoudtéji, u tézkyceh jsou pry lepdi honovand bronzova
loziska. Stroj musi byt zvlas( tuhy. Proto je také noha pod vietenikem proti
star§im konstrukeim znaéné rozdifena, jak ukazuje pohled na moderni
soustruh obr. 433,

Tlafithové elektrické ovldddani neoby¢ejné zjednodnsi obsluhu soustruhi.
Pro rychly posuv sani je tladitko tak upraveno, ze musi byt piidrZeno, pokvd
md posuy trvat, aby se zabranilo prebéhnuti. Tlatitka jsou na suportu nebo
na vieteniku, jak ukazuje obr. 436.
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Moderni elektrohydraulicly soustruh Hollbrook je na obr. 434, Vieteno se
toct obrdcent ne# je zvykem; od prednich nozu bézi trisky otvorem v sanich
doli. zadni nuz reze normalne. Vietenik je pohdndén primo remenem, od
motoru 5 ks a rychlostni skiiné ve stojanu. Md 80 az 2500 nebo az 6000
ot min. Protoze je stroj uréen pro seriovou praei, meéni se rychlosti v¥meén-

Hillii

Hil

b, 432, Polhon '.l"IJJI'f’fi-if)li}gf'j"ﬂ.:.lrfU‘ govatrul.,

nymi koly, kterd pocitdame z otdcéek a pruméru na ciferniku na vieteniku; ten
soutasneé ukazuje po otoceni stiednim fepem oticky vietena. Deélnik tedy
muze ryehle zkontrolovat z otacek a priumern, feze-li predepsanon hospo-
ddrnou ryehlosti, Na'méreni je na prednim suportu mikrometricky doraz.
Zadni suport se posouvd fikmo, ma jen pricny posuv. Oba maji nezdvislé
hydraulické valee pro posuv, ovlddané ze skiiné A, pro plynulou regulaci
posuvu od 0 do 500 mm min. Vraceji se rychlosti 8 m/min. Olejové éerpadlo
dava staly tlak asi 7 at. D = motor chladiciho oleje 0,3 ks, € = motor tlako-
vého Cerpadla 1 ks, Okénkem E v krytu se pozoruje price,

Hydraulické ovldddni se dnes stavi jen u soustruhu s kratkymi posuvy.
Oleje byvd pak hned pouzito i k upindni souddsti.

2712
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Obr, 433,

Schema rozvodu rychlobéZzného soustruhu Magdeburg je na obr. 435.
Podoba se v predehozim popsanému stroji Hollbrook, smér toceni je opet

] R

A
1
3
B -

Obr. 434, Elektrohydranlicky soustruh.

obrdceny proti normalnim soustruhum, aby ostra. plynuld triska, kterd velmi
rychle hézi od britu z tvrdého kovu, neporanila delnika. Motor 10 koni Zene
remenem vieteno a ¢erpadlo pro posuv sani. Posuv podélny od 1 do 35
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Obr. 436, Soustruh Monarch.

mm sec., zpet az 6 m/min. Cerpadlo rotadni s mnoha pisty. Natizeny posuv
je staly i kdvz stoupa tezny odpor. Pakou vpravo je cely stroj ovldaddn.,
Vieteno ma 3 stupné rvehlosti, od 750 do 3000 nebo az 6000 ot. /min. V hrotu
koniku na kulickovyeh loziskdch je thermoclinek, ktery upozorni na pie-
hidti signdlem. Soustruh je vhodny pro praméry od 2 do 6,5 em, u mékkych
slitin 1 veétsi.

Plné elektrisovany soustruh Monarch (stavi Jones Machine Tools Ltd.),
ve schematickém ndcrtu podle obr. 436, vyuziva magnetickyeh spojek
u viech pohybu. Elektrické dorazy kontroluji priuméry i soustruzené délky,
nikde neni pouzito vacek. Otacky vietena od 41 do 610 za min. ve 12 stup-
nich. Kontrolnf deska s tlacitky je nad konikem. Pohyby noZi a rozméry
soudasti se daji ridit plechovou Sablonou, pti¥roubovanou na sané, a mikro-
metrickymi dorazy.
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Obr, 437

(jl{l.i"+ "J!rI)S+

Brnénska Zbrojovka a Filart:rlmry zavody stavéji nové typy soustruhu,
které sneson porovnani s nejmoderncjiimi zahraniénimi znackami. Univer-
sdlni soustruh Skoda z r. 1940—44 ma 32 rychlosti od 9.5 do 1250 ot. /min.,
88 posuvi od 0.01 do 2,48 mm/ot., prikon 16 KW. Poloautomaticky hrabo-
vaci soustruh Skoda ma na pi. 16 rychlosti, od 40 do 400 ot. /min., 24 posuvi
od 0,02 do 2,5 mmot., prikon 36 koni. Stardi stroje v dilndch jsou konku-
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O, 434

renci techto novych silné znehodnoceny, maji vykon péthrit nebo i vicekrat
mensi (jeden novy soustruh nadéld prace za 5 staryeh). To muZze mit vizné

Obr. 446, Velly soustrih Graven na vilee,

nasledky v konkuren¢ni schopnosti: nezbyva nez rychle dopliovat strojni
park modernimi stroji a nekupovat staré (tieba i dobie zachované)!
: Pohled na moderni soustruh s plynulou regulaci otdéek vieteniku je na

i obr. 437.

-
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Maly, rychlobézny soustruh pro priei tvrdymi kovy (do 3000 ot /min) je na
obr. 438. Rychlostni skiin je v noze u motorn. Produként soustruly (pro seri-
ovou vyrobu) je na obr. 439. Vieteno md az 3500 ot/min. Zvlistni péce je
zde vénovina suportu, aby se usnadnilo upindni nékolika nastroju. Jednim
posuvem pracuje pak co nejvice nozu soudasne,

Veliké soustruhy maji motor i pres 120 kW, Na vsech hiidelich musi byt
spojky proti pretizeni, v nichz do kole¢ka zapadd naklinovand objimka se

g
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zubem, tlacend zpruhou. Pii pietizeni zub preskakuje. Aby se ulehdila

obsliha, musi byt viechny pohyby motorisovany, nejlépe tlatitkovym roz- 5 |

vodom.

Obr. 442

Na obr. 440 je pohled na soustruh Graven, uréeny k obrabéni vdlei pro
Aleovny, tvrdymi kovy, se tiemi suporty. Je to silny hrubovaci stroj; valec
vaziei 26 tun byl obroben za 22 hodin, tdZ price trvala na stardim stroji

Ly
1
Obr. 443. Modernd universdlni soustruh.
.
170 hod. Fa Graven postavila uz soustruhy vdziei pies 330 tun, s motorem i’
350 koni, pro to¢nou délku 30 m, se Sesti suporty.
Kusé soustruhy, obr. 441, maji vyznam v tézkém primyslu pti obrdabéni
setrvacnikil, femenic, lanovyeh bubnu. Pred undSeci deskou je v zemi jama,
aby proély i nejvétsi praméry. Posuv jenejéastéjizdpadkouarohatkouod tyce,
vedené v podlaze, aby nevadila soncasti.
218
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Vicenoforé soustruhyv, obr. 442, zkracuji pracovni ¢as ponzitim nékolika
nastroju (revolvery a automaty zkracuji vedlejsi ¢asy). Aby se daly noZe
upnout, musi mit obrdbénd souddst prihodny tvar; nejlépe vyhovinekolikrat
osazené, delii Cepy. ReZeme asi stiedni rychlosti mezi max. a min. obrdbe-
nym prumerem: Uz z toho plyne, Ze neni nutnd néjak zvIast jemna regulace
rychlosti, staci 6 az &
stupnu. Zato posuvy mu-
si byt jemne odstupno-
viny a maji se dat ridit
na kazdém suportu stro-
je nezavisle od ostatnich.
Casto se pripojuji kopi-
rovaci zabizeni.

Soustruhy na hiidele
obrabéii az 10 m dlouhé
kusy pri pomérné ma-
lém prameéru. Bud to jsou
dlouhé stroje normalni
konstrukee, s malou vys-
kou hrotia, 8 ndahonem
hrotu i v koniku; na su-

portu jsou 4 noze, dva
predni a dva zadni, a u-
neta, opirajici hridel, Ne-
bo se ponzivd bezhrotyeh soustruhn, obr. 443, s obéZnymi nozi, jimiz projde
hitidel, opteny na konei na voziki. Podobné stroje jsou stavény i nasoustruzeni
tezkyveh zalomenych hiidelu. Hridel stoji, velikd deska s otvorem uprostred
se pres nej posouva a toéi. Na obvodu otvoru jsou noze. Deska je na sanich,
pohdnéna se strany, nékdy ma vedeni nahote a dole. Ostatné i na mensi za-
lomené hridele byly sestrojeny podohné specidlni soustruhy; hiidel je na
pt. uloZen na obou koneich v hrotech, s obou koneti obrabén najednou fadou
nozu, todéi jim undfeci deska, upravend uprostied. Price je poloautoma-
tickd, pro hlazeni jsoun posuvy samodinné 4krit zmendeny,

Obyr. 444. Karusel se dvéma suporty.

Karusely, obr. 444, slouzi k obrabeéni jesté vétsich ¢iasti, nez kusé soustruhy,
zvldsté tézkyeh. Upindni na vodorovny stil, otodny kolem svislé osy, je
snadnéjsi, Odpadd hlavné zdlouhavé vyvazovani; price je presnéjsi. Zddlo
by se tedy, Ze karusely bezpedné vytladéi z dilen kusé soustruhy, a prece to
neni pravda, protoZe i kusé soustruhy maji nékteré vvhody: jsou lacinéjsi
(to u velikého stroje mnoho znamend, zvlisté bude-li pouzivin jen vyjimed-
né, ale ve strojirné musi byt, aby mohla viabee prijimat i velké a tim vyhodné
zakazky); potrebuji k pohonnu slabsi motory: zvétienim jamy se daji poniit
i v abnormdilnich pripadech (n karuseln to nejde, vadi stojan); trisky lépe
odchézeji, i pii soustruzeni malych praméri; souddst je lépe pristupna pro
méfeni. Byl uz postaven karusel s primérem stolu 25 m. Na obr. 444-a je
postup pri soustruzeni setrvacnikn na karuseln.
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V hutich se ponzivi soustruhu na hru-
bovani povrchu ingoti slitinové oceli;
ingoty mivaji ¢tvercovy pruiez sc za-
oblenymi rohy, suport s nozem kyve ¢
posouvi se tak, aby brit soustruzil tento
prutez, obr, 445. Ve vetsich Zelezniénich
dilndch bychom mnapodcitali aspon 15
druhnspecidinich soustruhii na obrabénti
paru kol, ndprav a jinyeh cdstilokomo-
tiv a vagonu, Specialisovani tovarna na
tvto stroje snadno ziska zakdzky z ce-
Iého svéta, kdezto v konstrukei normal-
nich lehkyeh obrdabécich stroju je kon-
kurence velmi zli.

Ve skladech materidlu json nutné
upichovaci soustruhy, dile stroje na
obrabéni trubek (fezini kuzelovyeh za-
viti na koncich, hlazeni povrehu, upi-
chovini). Ve wvetsich nastrojarnach je
nutny universalni podtaceci soustruh
na frézy, obr. 446. Jeho cinnost plyne
z obr. 417,

Ostatni specidini konstrukee soustru-
hu, hlavne auntomaty, nemuzeme zde
probirat: jsou to stroje prilis slozité a
vvklad jejich prace, ma-li byt prakticky
uzitecny, se nedd odbyvt nékolika po-
viechnymi popisy. Odkazujeme na vetsi
spisy a instrukéni knizky dodavatel
stroju. Nezapominejme na ruskoun lite-
raturu, kde vvilo o obrabéni a obrabe-

Obr. 4dda.
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Obr, 4435
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Obr, 446

cich strojich mnoho velkyeh knih. V kaz-
dém americkém technologickém Casopise
(na pi. Machinery nebo American Machi-
nist) najdete nékolik set stranek peknyeh
insertnich fotografii a dotazniky, kde staci
vyplnit jméno a zaslat listek firme, aby
vam poslali prehled modernich obrabecich
stroju.

Obsluha revolverovyeh soustruhi, po-
loautomatu a automata a hlavné serizo-
vani pro novou praci je zvlastnim remes-
lem (zetizovad), vvzadujicim podrobné sko-
leni. Dosti ¢asto se viak stiavd, Zze pie-
chodem k hromadné vyrobé pracuje sou-
struznik 1 na revolveru, Hlavni rozdil
revolverového soustruhu (obr. 448) proti
obyfejnému je v tom, Ze misto koniku je
ototnd nastrojova hlava. V ni je stale
upnuto nékolik ndastroju, po skonceni pra-
ce jednoho hlavou otocdime a pracujeme
daldim. Aby byly nistroje ve spravné po-
loze, jsou v ruznych nastaveich a drzicich,
jak ukazuje obr. 449,

Je zde nakreslena uprava nastroju pro
vyrobu pouzdra, o néemi nz byla re¢ na

Obr. 447 . Cinnost podtdateciho
soustruhu. apodtaceci nuz, casto
tvarovy (viz t6% obr. 349); b su-
port; ¢ podtacena fréza, pomaln
se otacejici: d kluzdtko tlacici na
vatki: e podtiadeni vacka, uréu-
jiei velikost podtodeni, t. j. zdvih
suportu b s noZem a; p z{m.slm.
viaeojici suport. Na ka#zdy zub
frézy ¢ se vacka e otodl jednou,
suport je i s noZem posunut do
zabéru a v mezeie mezi zuby

skoti zpét.
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Obr. 448. : .
obr. 179-a. Takénasanich E ::!
je nozova hlava se étyr- —i
mi no#i, ¢isla znaci ope- ! >
race. Privrtani 10 se sou- ' i
¢asné soustruzi. Na sou- 1 =
struhu obr. 179-a trvala ! =
prace 60 min, zde na re- :z %
volveru 23 minut. ' =
V otvorech hlavy mo- -
hou byt upindny i malé 5
pomocné suporty nebo <
i slozitejdl nastrojové
drziky, jakiukazuje obr.
450,
Obr. 449. Uprava wdstrojic na revolverovéin Moderni ; revolver je
soustruli. slozitejsi nez soustruh;
plyne toize schema pre-
vodn, obr. 451. Je zde
kreslenuniversalnirevol-
verovy soustruhsovetske A
konstrulkee propraciz ty-
¢i 1 v universalee. Rych-
lostni skrin A dava 12 , : ¥
rychlosti vpred a 12 zpét, B a‘%ﬁ%
Podidvaet hiridel ma pre- } = e
vodem 52/56 nebo 53/56
dvé rychlosti pro kazdou suport ma prevodovou skiin B, hlava skiin €, kazdd pro osm rychlosti
rychlost  vietena. Po- Sroub T s pravym a levym zdvitem o stoupdni 75 mm slouzi k rl'»:(:hl["rm;
souva podélné hlavu i pohybu a vraceni revolverové hlavy. Matice D ma pravy, E levy zZavit.
pricny suport. Pri¢ny Podrobnéjéf popis funkce mechanismi jiz vychdzi z rdmee tohoto spisu,
222 )
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bude mu pozdéji vénovin specidlni svazek, pojedndvajici jen o préci na
revolverech a automatech.

Mazini soustruhit nutno venovat zvysenou pééi, hlavne u starsich stroju.
Nad kaZzdou mazaci dirkou upravime viéko na pruzince, nejlépe zaraZzenim
koupené, hotové maznicky ¢ vickem. Nedistotami a tiiskami, hlavné pra-
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\ POCETNI A TECHNICKE TABULKY

i G
e 1_'-, - Uvedeno je jen nékolik nejdulezitéjsich tabulek, nutnyeh pri vypoctech,
H: ) ' o nichz bylo v piedchozich oddilech pojedndno, Ve veétsine pripadu, s nimiz
H - H se soustruznik v praxi setka, plne postaci. Muonohem podrobnejst soubor
J? i g@? n tahul'vk a ruznyveh adaju pro praxi najdete v Teechnické prirucee, B. Dobro-
= e — volny (skoro 1000 stran).
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Obr. 452,

chem pri soustruzeni litiny, které vnikaji do lozisek, se stroj rychle nidi. I” — zakladna » vyika
Oleji také skodi piimy styk se vzduchem a svétlem. Do direk upravime aspon : I"=G-h P — soudet povrehu
kovové zitky s vroubkovanymi hlavickami. Dodavatel stroje piiklad4 k no- ppets et o[ P28 L g L 20
vému soustruhu ndvod k mazdani s nacrtem, kde mazat, na pi. podle obr. 452. 0.k Tdaan: 4 2 (A 4y ()

“Je to nacrt vrtaciho revolverového soustruhn Lang. Pismena znadi maznice: : I G S e :
A, B do ozubeni, C pievodova skrini, D spousteéci mechanism, E, F nastrojova "
revolverovi hlava, G suport, H lozisko vodiciho hiidele. 1" = zakladna x vyska Plast = obvod x viska

(1 rovného valep)

M =tk

.I,I|IE L

V' =ddh — -
1

Priklad: d — 8 em. &k AR
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G (viz tab.) = 50,27 em?, |
V= 50.27. 10 = 502.7 em?

—eee

r ] " Y
V' — —.zakl. » vviks

2 Mot
V=—@"-h
= |
Pt (=25 cm?®, h=8 cm;)
V=—1:25-8=106,7 erm?|
3 |

oz (vaz tal,)

M=2513:10

= somiéet po
{ N A7

je-l 6 = Gtver

e | S
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=251 .3 em®
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Objemy a povrehy téles: V' =objem, E
yar Y P = povrch. Vygpocty ploch
| |
| Plist = - obvod x vvskas - 7k
| 9" Qe s . | Plocha = pramér > pramér 5
|| F== 5 <zakl, % viska (=strana). | 4o . <
i X P'ro rovny kuzel: |I = W nebo F= L
iy ¢ ' i R e e, | 5 (a1 = —
| E = - Frrnl'lg _‘l _”’_:F,J{, ]_ . “:_al.l F d ST = __.}
3 g 4 M =gda-s, jes=|| hit+— 06.3.14
- o) = Pallerl Piiklad: d=Bem: =2 341 om?
{I'Ia[.;_.!_.l’r l l;}a] 1}11, Fth i,}'._ﬂ: s I (viz tab.) = 18,85 ¢m ; i | £ | £y ' s LT |
¢ (Viz tab.) = 28,27 em?, =
I 8= | 1004-9= R LTI L IR o - -
e i [ = 10.44¢ Ay ; |
Kutel LR 150 »Hem tedy
&y 3 25,2710 =942 cm® M = X 18,85-10,44 = ; Plocha = 1, » délka oblouku > polomér
- AT 5 o gy =: I : |‘lil~.r‘ : .r.Ir_‘r
— 084 em® . F 5 délka oblouku b 5500 X0
4
3 j - i ! Piiklad: d = 12 em, I3 12.314.50 6 L
P :.. 3 i AN i L — __‘.“_'—I.I o - ¥, | T
I- e ';1 - il'.l'_'l"l,.‘_ i‘!r'“i'l'z b | ‘F) - _L . I'r.lj'\." I’JI'H!-'L*Z, T a— 1}‘ P. : ‘,ghu 3
i X prumer, — =
-] =) % i i . .
NESS = d*a gl e i 15 l"_’f T e | Plocha = plocha vellkého kruhn — plocha malého
vETZ, 3 ! £y 4 3 kruhu
PRAR [
A Priklad: # = 12 em; ' 7 D d? T i1 1)
Coule ;o | B e T e
Koule V= p112:12.127 = 2887 | P = 12127 = 144a : : '
. . Piiklad; D= 10em, .. ~ 3,14 , L
= 904,38 em? | =408 dem? S 4 — 6 :::]I F = e (10:10—6.6)=
L R —————— I A T ]
= 50,24cm?
Vigpodty ploch F:
| LS =1 L= B |
| Rozlozi - | g e Plocha = velka osa x mala osa ¥ 7: 4
W | Hozloii se na o zikladnach gy. g, a vyskich k,,
: ha.. . Plocha = soudet , | Dd-a :
9 : 1 I = — £ nebo '=ER.r-a
. Fe=—(g. 40 kit ) | . :
By ' i T e g Priklad: D= 10 ¢, - 10-5.-3.14 39 95 ot
Prikl:gy=21m, g,=22m, g, = 17 m, Elipsa ' d= Sem; ! gl
, , . ' hy= 8m; fi,=10m: hy,= 9m;
Nepravidelng A : : =
Hu‘re'-")j.rnu.t’{"l.r-[’irri_-",{' F = =i U‘” 8 22. 104 17- o) 270.5 m*

— e — o= e ——

2 o i Priklady vypoéti objemu a vihy,

O bvaid = prumér x o

| P e B V predchozim pirehledn vzoren jsou také uvedeny ¢iselné priklady vypoétn,
bjem télesa je znaden V, viaha @
Plocha = priumér x 1.1\].‘1111‘“:'.-{';><11-r Ov‘] g AN e “,“3(“],1 I: Yitia {1", , =
: 4 , Mérnd vaha (specifickd viha) y udiva, kolik kg vazi 1 dm?® objemu. Je na
y L i [ g L= . i i B " . & . ,—-Vp_. # W' ¥
B i neb Fl=r*.a pr. u litiny 7,3 kg/dm3, ¢ili 1 litr = 1 dm?® litiny viazi 7.3 kg (vime, ze 11 vody
DB e o VEF vazi 1 I-:g}_. Mé-li odlitek objem 10 dm?®, viazi @ =10-73 =73 kg = V. »;
Krwh ; ,-. ___Er ]_f],-’ 5 M 1 {].I'IIH =— 10+ 10+ 10 = 1000 cme,
3-]"-;}'-1_, . b * " 3 # =
Fae——2>— =196 em? Vazi-li odlitek 21,9 kg, md objem

V=0 n==921.09:98=2dm3.
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Priklad 1. Ocel ma mérnou vahu y=7,8. Kolik vaZi metr tyfové oceli
O prufezu 5x35 em? i Ctverce (n®) cisel 1,00 — 4,99

T ——
Fiklady:
4,567 = 20,79 (fadek 4.5, sloupee 6); 8,75% = 76,56
45.6%=4.56%.102= 20,79.100 = 2079
4562 = 4,562. 1002 = 20,79.10 000 = 207 900
. 0,4562 = 4,562 (1/,,)2 = 20,79:1/,50 = 0,2079
. 4,6652 = 20,84 uprostied mezi 20,79 = 4,56% a 20,88 = 4,57°
. 4,568 = 20,79 | 4,568 leZi pii 0,8 mezi 20,79 a 20,88

= PO

+ 7 | posl. misto = 9, zde tedy 0,8 x 9 = 7,2 =7

= 2500 em® = 2.5 cdm?®:
-

Objem J' = 5.5 100
2,6.7,8= 19,6 kg.

vaha Q= F.y
Priklad 2. Hiidel priméru 80 mm je dlouhy 3 m; je z oceli. Kolik vazi?
(v — zakladna, kruh primérn 8 em.

Objermn 17 =(/-F = 50,27-300 = 15 081 em?® = 15,08 dm?;
vaha ¢ = V.y=15,08.7,8 = 117,6 kg.

D8 BD e

v im0

Piiklad 3. Pouzitim tabulek ploch kruhit mame uréit vahu litinového sloupu,

vysokého 2 g je duty; vnéjsi primér 10 em, vaitini pramér 6 em. : 20,86
Plocha kruhu o priunéru 10 je . . . 78,5 em®. 7. 120,79 = 4.56; | 20.84 = 4.565; | 20,86 = 4,568
Plocha krubu o praméru 6 je . . . 28,2 em?. : . - s ~
e e —_ I T T T O B g
I ' (B 16 & ?'.a.l-{ A1y Lr O l.l.tl HIE: S « = = d-“,u] CIm”. ],“ 1,000 1.”:._:“| 1,040 1,061 1,082 1.105 1.12! l 1. 145 i 1_]“h I 1,185
Objem V=G h = 50,3.200 = 10060 em® = 10,06 dm?. 1,1 1,210 1,232 1.264| 1.277| 1,300] 1,323 | L1,346| 1.369| 1,392| 1,416
Viha @ = V.p=10,06.7,3 = 73.4 kg. 12| 1.440| 1.464| 1.488| 1.518| 1.538| 1.568| 1588| 1.613| 1,638| 1.664]
| 1,3 1,690| 1.716| 1,742| 1,769 | 1796| 1,823 | 1,850| 1,877| 1,904 1,932
1,4 1.960| 1,988 2,016| 2,045| 2,074| 2,103| 2,132| 2,161 | 2,190| 2,220
1,6 2,250 2,280| 2310 2341 2,372| 2405 24341 2465 | 2,496 | 2,688
1,6| 2560 2,692 2,624 | 2,657 2,690 2,723 | 2,766 | 2,789 | 2,822 | 2,500
1,7 2,;*%1!['}{ 2,924 | 2,958 | 2,993 3,028 E"F.{'i+553| 3,008 | 3,133| 3,168 3,204
1,81 8,240 3276 3,312 | 3,349 | 3,386 3.423| 3,460 3.497| 3,534 | 3,572
19| 8.610| 3,648| 3,686| 3,720 | 3,764 | 3,803 | 3,842 3.881| 3.920| 3,960
20| 4,000 4,040 4,080| 4,121| 4,162 4,203 | 4,244 | 4,285| 4,326| 4,368
91| 4.410| 4,452 | 4,494 | 4.537| 4,580 4,623 | 4,666 | 4,709 | 4,762 4,796
22| 4840 4,884 | 4,928 | 4,973 | 5,018 5.063| 5,108 | 5,163 5,198 b,244
23| 5,290 5336 5,382 5,429 5,476 5,623 | H,670| 5,617| H,664( 5,712
24| 5,760 5,808 H,8H6| H,905| HUH4] 6,003 | 6,062| 6,101 6,150 6,200
251 6,250 6,300 6,350 | 6,401 | 6.4562] 6,503 | 6,664 | 6,605 | 6,666 | 6,708
261 6,760 | 6,812 6,864 | 6,917 6,970 7.023| T,076| 7,120 7,182| 7,236
291 7,290 T,344| T.898| 7453 | T,508| T.o63| T.618| T,673| T,728| 7,784
28| 7.840| 7,896| 7,952| 8,009| 8,066| 8,123| 8,180 | 8,237 8,294| 8,352
29| 8410| 8,468| 8,526| 8,585 | R.644] B,703| 8,762 | 8,821| 5880| 8,940
3.0] 9000 9,060 9120 9,181 9,242 9,308 | 9,364 | 9425 9,486 9,648
| 31| 9.610| 9,672 9.784| 9,797 9,860 9,923 | 9,986 10,06 | 10,11 | 10,18
3911024 10,30 (10,37 10,43 10,50 [10.66 | 10,68 | 10,69 | 10,76 | 10,82
3.3110,89 [10,96 |11,02 |[11,09 [11,16 [11,22 |11,20 |11,36 |11,42 |11,49
3,4111,56 |11,63 11,70 |[11,76 | 11,88 | 11,90 |11,97 [12,04 (12,11 |[12,18
3,612,256 12,32 12,39 |1246 |12,A3 |12.60 ‘1;’,1;? 12,74 | 12,82 |12,89
36112,96 |[13,08 |13,10 |13,18 |13,256 |13,32 |[13,40 |1347 |13,64 | 13,62
3711369 113,76 13,84 1391 [13,99 |14,06 [14,14 | 14,21 [1429 | 14,36
3,814,414 | 14,52 |14,69 [14.67 |14,75 |14.82 |14.90 |:.I,sm 15,06 | 15,13
3911521 |1529 |15,37 |[15,44 |15,62 |15,60 |15,68 |15,76 | 15,84 | 15,92
4,0]16,00 | 16,08 16,16 |16,24 | 16,32 16,40 |16.48 | 16,66 | 16,65 | 16,73
4,11 16,81 ;lﬁ,h‘f.r 16,97 17,06 |17,14 |17,22 |17.31 |19,39 |17,47 | 17,56
4211764 |17.72 |17,81 |1%89 |17.98 |18,06 |18,15 |18,23 |18,52 | 15,40
4311849 |[18,58 |1866 |18,75 | 1884 [18.92 19,01 [1910 (19,18 1 19,27
4,4119,36 (19,45 19,564 |19,62 | 19,71 [19,80 [19,89 |1998 |20,07 |20,16
4,5120,256 |20,34 | 20,43 |20,62 [20,61 |20,70 |[20,79 |[20,88 |20,98 |21,07
4,6]121,16 [21,256 |21,34 |21,44 |21,63 |21,62 |21,72 | 21,81 |21,90 |22,00
4,7122,09 | 22,18 |22,28 |22,37 |2247 |22,66 |22,66 [22,76 |22,85 |22,94
48123.04 |23,14 |23.23 (23,35 | 23,43 |25,02 |23,62 |23,72 |23.81 |23,91
4,91 24,01 |[24,11 |24,21 |24,30 Iﬂ-.l.-l!_r 24,60 | 24,60 | 24,70 |24,80 24,90
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Ctverce (i0)? Eisel 5,00 - 9.99 _
" = ——
n| 0 | 1 2 ST R T 9 |
50| 25,00 25,10 25,20 25,30 | 25,40 | 25,50 | 25,60 | 25.70 | 25,81 | 25,91
5,11 26,01 | 26,11 | 26,21 | 26,32 | 26,42 | 26,62 | 26,63 | 26,73 26,83 | 26,94
52| 27.04 | 2714 | 2725 | 27,35 | 2746 | 27.56 | 27.67 | 27,77 | 21.88 | 27,98
53| 28,00 | 2320 | 28,30 | 28,41 | 2852 | 28,62 | 28,73 | 28,84 | 28,94 2‘.LU:‘}I
b41 2916 | 29,27 29,38 | 29,48 | 2959 | 29,70 | 20,81 | 29,92 { 30,05 ¢ 30,14
5,51 30,25 | 80,36 | 30,47 | 30,68 | 30,69 | 30,80 | 30,91 | 31,02 | 31,14 1-;1_;3.—3
06| 31,36 | 3147 | 31,68 | 31.70 | 31.81 | 31,92 | 3204 | 32156 | 32,26 2,38
5.71 3249 | 3260 | 32,42 | 32,83 | 32,95 | 33,06 | 83,18 | 33,29 | 3341 ”’j,t:-
58| 83,64 | 83,76 | 33,87 | 33,99 | 84,11 | 84,22 | 34,34 | 34,46 | 34,67 | 34,60
85,91 34,81 34.93 | 35.06 | 35,16 | 85,28 | 35,40 | 35,52 | 35,64 | 3b.76 | 35,88
6.0| 36,00 36,12 | 36,24 | 36.96 | 36,48 | 36,60 | 36,72 | 36,84 | 36,97 | 37,09
6,1 3421 | 37,33 | 87,4b | 37,68 | 87,70 | '3%,82 | 31,956 | 35,07 | 36,19 | 98,02
.21 8844 | 8856 | 85.69 | 33.81 [ 8594 | 89.06 | 3919 | 39.8 39,44 | 39,566
6,3 39,69 | 39,82 | 39,94 | 40,07 | 40,20 | 40,32 | 40,45 | 40,68 | 40,70 | 40.83
G641 40,96 | 41,09 | 41,22 | 41,34 | 41,47 | 41,60 | 41,73 | 41,86 | 41,99 | 42,12
0.5 4285 | 42,38 | 42,81 | 42,64 | 42,97 | 42,90 : 43.03 | 43,16 | 43,30 | 43,43
I 6,6 43,56 | 43,69 | 43,82 | 43,96 | 44,00 | 44,22 | 4436 | 44,49 | 44,62 | 44,76 |
6,71 44,89 | 45,02 | 45,10 | 45.29 | 45,45 | 45.66 | 45,70 | 45,83 | 45,97 | 46,10
G,B ] 46,24 | 46,58 | 46,51 | 46,65 | 46,79 EH.HE‘ i7,06 | 47,20 | 47,33 | 47,45
[ 6,9] 47,61 | 47,75 | 47,89 | 48,02 | 48,16 | 48,30 | 48,44 | 48,68 | 48,72 | 45,86
7.0 49.00 | 4914 | 49.28 | 4942 | 49,56 | 49,70 | 49,84 | 49,98 | 50,13 | 50.27 |}
711 50,41 | h055 | B0L6I | BO84 | B0,98 | 51,12 | 51,27 | 61,41 | 51,66 | 51,70
7.2 | 51,84 | 5198 5213 | 5227 | 5242 | 5256 | B2.71 | 52,86 | 53,00 | 53,14
73| 53,29 | b3,44 | 53,68 | B3, 75 | 53,88 | H4,02 | 54,17 | 54,32 | 54,46 H1.61
74| L6 | 54,91 | 55,06 | 55,20 | 5535 | 55,50 | 55,65 | H5B0 | 55,95 5Fi.li}l
7.0 66,25 | 66,40 | HE,HH | 66,70 | 56,85 | HT,00 | 5715 | 57,30 | 7,46 | 57,61
761 57,76 | 57.91 | 58,06 | 58,22 58.37 | 54,52 oR,68 | HB,B3 | bB.H3 | 89,14
7.7 59,29 | 59,44 | HE6O | 69,75 | 5991 | 60,06 [ 60,22 | 60,37 L GOAS | 60,68
.51 60,84 G1.00 | 61,15 | 61.81 | 61.47 | 61.62 | 61,78 | 61,94 | 62,09 | 62,25
01 62,41 | 62,07 | 62,73 | 63,88 | 63,04 | 65,20 | 63,36 | 63,562 | 63,68 | 63,84
0| 64.00 | 6416 | G432 | 64,48 | 64.64 | 64,80 | 64.96 | 65,12 | 65,29 | 6b,4D
f 8.1 65,61 | 65,77 | 65,93 | 66,10 | 66,26 | 66,42 | 66,50 | 66,75 | 66,91 | 67,08
82| 67,24 | 67.40 | 67.67 | 67,73 | 67.90 | 68,06 | 68,23 | 68,39 | 68,66 | 68,72
R3] G889 | 69,06 | 69,22 | 69,39 | 69.56 | 69,72 | 69,89 | 70,06 | 70,22 | 70,39
8,4 70,66 | 70,73 | 70,90 | 71,06 | 71,23 Tt.-inl 71,57 | 71,74 | 71,91 | 72,08
85| 72,25 | 7242 | 72,69 | 72,76 | 7293 | 73,10 | 73,27 | 73,44 | 73,62 | 73,79
8,6 73,96 | 7413 | 7430 | T448 | 74,65 | 74,82 | TH,00 | 75,17 | 75,34 | 75,62
87| 75,69 | 76,86 | 76,04 | 76,21 | 76,39 | 76,566 | 76,74 | 76,91 | 77,09 | 77.26
8,81 744 | TE62| VLT [ TLIT| U815 | V832 | T8H0 | TB,68 | T5,8) | TH.U.‘-;I
891 79,21 | 7930 | 79567 | 79,74 | 19,92 | 80,10 | r‘*thf-ﬁ 80,46 | 80,64 | 8082
9.0 81,00 | 81,18 | 81,36 | 81,64 | 81.72 | 51,90 | 8208 | 82,26 | 82,45 | 82,63
91| 82,81 | 82,99 | 85,17 | 83,36 | 88,64 | 83,72 | 83,91 | 84,09 | 84,27 | 84,46
9,21 B4,64 | 84,82 | 85,01 | 85,19 | 85,38 | 85,60 | 85,75 | 85,43 | 86.12 86,30
053] 86,49 | 86,68 | 86,86 | 87,06 | 87,24 | 87,42 | 87,61 | 87,80 | 87,93 | 88,17
04| 88,36 | 88,50 | 83,74 88,92 | 8011 | 80,80 | 89,49 | 89,68, 89,87 | 90,06
9,51 90,25 | 90,44 | 90,63 | 90,82 | 91,01 | 91,20 | 91,39 | 91,58 | 91,78 | 91,97
961 92,16 | 92,85 | 92,64 | 92,74 | 92,93 | 93,12 | 93,32 | 93,61 | 93,70 | 93,90
971 94,00 | 94,28 !H.-JH| 94,67 | 94,87 | 95,06 | 95,26 | 95,46 | 95,65 | 95,84
9,81 96,04 | 96,24 ‘._1L5_.12-€-! 06,63 | 96,83 | 97.02 | 97,22 | 97,42 | 97,61 | Y781
9,01 98,01 | 98,21 | 98,41 | 98,60 | 98,80 | 99,00 | 99,20 | 99,40 | 99,60 [ 99,80

Obvody kruhu = pro o — 10,0 49.9

- 3.141 592 6 = Ludolfovo ¢islo = 3,14

23,4 7= T:i,.ﬁl. 234 m=T73;51:10="T35,1; 2.34=="T78,61:1 7.351

68,27 =214,3; 68207=21430; 0,6827=2,143; 0,0682 7= 0,2143

81,6m=206,4 | oy g9 956.5: 81,68 7= 256,6; 81,607=256,T

81,7 n=256,7 |

Prillady:
1951l ra=284: T35,1:a=234; 1.35]1 : m=2.34
214,3: 7= 68.2: 21430 : 7= 6820; 2,143 : 7= 0,682 |
= ]

00701 ~— 289 | 90,573 = 28,83; 90,72 : 7= 28,88
B 2 3] A i AR e x
10 | 31,42 31,73 82,04 82.36| 32,67 32,99| 33,30 33,62| 33,93 34,24
11 34.06 | 34.87 | 35,19 | 8b60| 3681 | 36,13 | 36,44 36,76 L8707 37,88
12 | 87,70 38.01| 8333 | 88,64 | 3896 3927 39.58| 89,90 40,21 | 40,63
13 | 4084 | 41.15| 41.47| 41.78| 42.10| 42,41 | 42,78 | 43.04| 4335 43,67
14 | 43,98 i:.:: 44,61 44,93 | 45,24| 45,65 | 45,87| 46,18| 46,60| 46,81
15 | 47,12 47,44 47,75 48,07 | 45381 48,69 49,01 19.32 | 49,64 | 49,95
16 | 50,27 | hO58| 50,89 51,21 | 51,62 51,84| H2,15| H2.46| HE2,T8( 53,09
17 | 53,41 H3,72| H4.04| H4.30| H4.66| H4.98| 55,29 | 5H.61| HH.92| 56,23
18 | 56,55 | H6G.E6| BT, 18| 57,49 bHV,851| 58,12 | 58,43 | H5TH| HI,06| 59,38
19 | 59,69 | 60,00| 60,32 6GO63| 60,951 61,26 | 61,58 | 61,89 | 62,20| 62,52
20 | 62,83 | 63.15| 6346 63,77 64,09 6440| 64,72 | 65,03| 65,35| 60,66
21 65,97 | 66,29 | 66,60 66,92 67,23 6764 | 67,86] 6817| 68,49 658,80
29 | 69,12 69,43 | 69,74 70,06| 70,37| 70,69 71.00| 71,31 | 71L,63| 71,94
Ji 72.26| 72,57 | 72.88| 73,20| 93,51| 73.83| 7414 T44G| 74,77 TH,08
o4 | 75.40| 75,711 76.03| 76.84| 76.65| 76.97| 77.28| 7i.60| 77,91 7823

25| 7854 78,85 | 79,17 | T9.48| 79,804 80,11 | 80.,42| 80,74 81,06 | BL37
96 | B1.68| 82.00| 82381 | 82,62 8294 RB3.25| 83.57| 83,88 84,19 84,51
27 | 84,82 | 85,14 | 85,45 | 85,77 86,08]| 86,39 86,71| 87,02| 87,34 87,65
298 | 87,96 85,28 | BRLHO| ERO1| 89,22| 89,54 | 8D,85| 90,16 | 90,48 | 90,79
29 | 91,11 91,42| 91,73 | 92,05 | 92,36|-92,68 | 92,99 | 93,31 | 03,62| 93,93
20 | 94,25 94,56G| 94,88 95,19 | 95,50 95,82| 96,13 | 96,45 | 96,76| 97,08
31 | 97,89 97,750 98,02 9833 98,65 98,96| 99,27 99,59 99.90|100,2
32 100,56 (100,8 10,2 [101,6 |10L8 |102,1 |1024 |102,7 |103,0 | 1034 I
33 1037 [104.0 [ 104,83 1046 | 1049 1052 |1056,6 | 1059 |106,2 | 106,50
34 | 1068 (107,1 |107,4 (1078 |108,1 |108,4 |108,7 |109,0 |1093 | 1096
a5 1110,0 (110,83 | 1106 (1109 1112 jiilp (1148 | 1122 | 1126 |112.8
36 [113.1 (1134 |113,7 |114.0 |114.4 1147 |115,0 | 11563 |115,6 |115,9
37 11162 [116,6 |116,9 |11%9.2 |11%.5 | 1178 | 1181 |118,4 |118.8 |119.1
I 28 | 1194 (1199 [1200 [120.8 |120.6 |12L0 (1213 (1216 |121.9 |122%92

39 | 1226 |122,8 | 1232 (1236 [123,8 |1241 |1244 |124,7 |125,0 [125,3
40 |125,7 | 126.0 | 126,32 |126.6 1269 1272 (12756 |127,9 |12B.2 |128,5
41 11288 | 129.7 |129.4 1297 | 1300 131304 (1308 |131.0 [131.3 1316
42 11319 [1823 |132.6 1329 |133,2 |1335 |1383.8 |134,1 |134.5 [184,8
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9 0,58769 | ©,98723 | 098676 | 0,98629 I 0,05580 | 0,98531 | 0,98481 50
10 | 098481 | 0,08430 | 0,08378 | 0,98325 | 0,98272 | 0,08218 | 0,08163 | 79
i1 0,95163 | 098107 | 0,93050 | 0,97992 | 0,97934 | 0,97875 | 0,97815 | 78
12 | 097815 | 097754 | 097692 | 0,97630 | 0,97566 | 0,97502 | 097437 | 77
13 | 0,97437 | 0,97371 | 0,97304 | 0,97237 | 0,97169 ‘ 0,97100 | 0,97030 | 7
14 0,97030 | 0,96959 | 0,96887 | 0,96815 | 096742 | 096667 | 096593 | 75
. - !
15 | 0,96593 | 0,06517 & 096440 | 096363 | 0,06285 | 0,06206 | 0,96126 | 74
16 0,96426 | 0,96046 | 0,95964 | 0,95882 | 0,95799 | 0,05715 005630 | 73
17 | 0,95630 | 0,95545 | 0,95459 | 0,95372 | 0,95254 | 0,95195 | 0,95106 | 72
18 | 0,95106 | 0,95015 | 0,94924 | 0,94832 | 0,94740 | 0,54646 | 0,94552 | 71
19 | 0,94552 | 0,94457 | 094361 | 0,094264 | 0,94167 | 0,94068 | 0,93969 | 70
| [ |
20 0,93969 | 0,93869 | 0,93769 | 0,93667 | 0,93365 | 0,93462 | 0,03358 | 69
21 | 0,93358 | 0,93253 | 0,03148 | 0,93042 | 0,92935 | 0,02827 | 0,02718 | 68
22 | 092718 | 0,02609 | 0,92499 | 002388 | 092276 | 0,92164 | 0,92050 | 67
23 | 0,92050 | 0,91936 | 0,91822 | 0,91706 | 091390 | 0,91472 | 0,91355 | 66
24 0,91355 | 0,91236 | 0,91116 I 0,90996 | 0,90875 | 0,90753 | 0,00631 65
! | |
25 | 0,90631 | 0,90507 | 0,90383 | 0,90259 | 0,90133 | 0,50007 | 0,89879 | 64
26 | 0895879 | 0,89752 | 0,80623 | 0,50403 | 089363 | 080232 | 0.A0101 | 63
27 | o,89104 | 0,68068 | 0,88835 | 0,88701 | 0,88566 | 0,83431 | 0,88295 | 62
28 0,88205 | 0,88158 | 0,88020 | 0,87882 | 087743 | 0,87603 | 087462 | 61
29 | 087462 | 0,87321 | 0,87118 | 0,87036 | 0,86892 | 0,86748 | 0,86603 | 60
| { [ | |
30 | 086603 | 0,86457 | 0,86310 | 086163 | 0,86015 | 085866 | 0.85717 | 59
it | 085717 | 0.85567 | 083416 | 085264 | 085112 | 0,84950 | 0,84805 | 8
32 | 0,84805 | 0,84050 | 0,84495 | 0,84339 | 084182 | 0,84025 | 0,83867 | §7
33 | 083867 | 0,83708 | 0,83549 | 0,83389 | .0.83228 | 0.83066 | 0.8200% | 36
3% | 0,82904 | 082741 | 0,82577 | 0,82413 | 0,82248 | 0,82082 | 081915 | 55
| | | |
35 | 081915 | 0,81748 | 0,81580 | 081412 | 0,81242 | 0,81072 | 0,80902 | 54
36 | 080002 | 0,80730 | 0,80558 | 0,80386 | 080212 | 080038 | 079864 | 53
37 079863 | 0,79688 | 0,79512 | 0,79335 | 0,79158 | 0,789%0 0, 78801 32
38 0, 7880 0,78622 | 0,78442 | 0,78251 | 078079 0,77897 | 0,77715% 51
34 0,77715 | 0,77531 | 0,77347 | 0,77162 | 0,76077 | 0,76791 | 0,76604 | 50
| |
40 | 0,76604 | 0,76417 | 0,76229 | 0,76041 | 0,75851 | 0,75661 | 0,7547t | 49
41 0,75471 | 0,75280 | ©,75088 | 0,74806 | 0,74703 | 0,74509 | 0,74314 | 48
42 | 074314 | 0,74120 | 0,73924 | 0,73728 | 073531 | 0,73333 | 0,73135 | 47
43 | 0,73135 | 0,72937 | 0,72737 | 0,72537 | 0,72337 | ©,72136 | 0,71934 | 46
44 | O,71934 | 0,71732 | 0,71529 | 0,71325 | 0,71121 | 0,70916 | 0,70711 | 45
60’ 50 | 400 | 30 20° w | v |
— = e e e - N |TuP
SINUS
Priklady: cos 200 = 0.93969; cos40°50° = (,75661: sin 47° 20/ (,73531.
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Uhlomérné funkee — tg a cote

TANGENS (= 4 )
stup |FUIN e . 9

A 0 ‘ 10’ [ g ] a0’ 40’ 50 60’
0 | 0,00000 | 0,00201 | 0,00532  0,00873 | 0,01164 | 0,01455 | 0,01746 | 89
i | 0,01746 | 0,02036 | 0,02328 | 0,02619 | 0,02910 | 0,03201 | 0,01492 | 88
2 | 003492  0,03783 | O,04075 | 0,04366 | 0,04658 | 0,04949 | 0,05241 | 87
3 | 0,05241 | 0,05533 | 0,05824 | 0,06116 | 0,06408 | 0,06700 | 0.06993 | 86
4 | 0,06993 | 0,07285 | 0,07578 | 0,07870 | 0,08163 | 0,08456 | 0,08749 | 85
5 0,08749 | 0,00042 | 0,09335 | 0,09629 | 0,09923 | 0,40216 | 0,10510 | 84
6 0,10510 | 0,10805 | 0,11099 | 041394 | 011688 | 0,11983 | 0,12278 | 83
i 0,42278 | 0,12574 | 0,12869 | 0,13165 | 0,13461 | 0,43758 | 0,14054 | 82
8 | 0,04054 | 0,14351 | 0,14648 | 0,14045 | 0,15243 | 0,45540 | 0,15838 | B4
9 | O,5838 | 0,16137 | 0,16435 | 0,16734 | 0,17033 | 0,47333 | 0,17633 | 40
10 0,47633 | 0,47933 | 0,18233 | 0,18534 | 0,18835 | 0,19136 | 0,19438 | 79
11 | 0,19438 | 0,19740 | 0,20042 | 0,20345 | 0,20648 | 0,20952 | 0,21256 | 78
12 | 0,21256 | 0,21560 | €,21864 | 0,22169 | 0,22475 | 0,22781 | 0,23087 | 717
13 | 0,23087 | 0,23393 | 0,23700 | 0,24008 | 0,24316 | 0,24624 | 0,24933 | 76
14 | 0,24933 | 0,25242 | 0,25552 | 0,25862 | 0,26172 | 0,26483 | 0,26795 | 75
15 | 0,26795 | 0,27107 | 0,27419 | 0,27732 | 0,28046 | 0,28360 | 0,28675 | 74
16 | 0,28675 | 0,28990 | 0,29305 | 0,29621 | 0,29938 | 0,30255 | 0,30573 | 73
17 | 0,30573 | 0,30891 | 0,31210 | 0,31530 | 0,31850 | 0,32171 | 0,32492 | 72
18 | 0,32492 | 0,32814 | 0,33136 | 0,33460 | 0,33783 | 0,34108 | ©,34433 | 71
19 | 0,34433 | 0,34758 | 0,35085 | 0,35412 | 0,35740 | 0,36068 | 0,36397 | 70
20 0,36397 | 0,36727 | 0,37057 | 0,37388 | 0,37720 | 0.38053 | 0,38386 | 69
21 | 0,38386 | 0,38721 | 0,39055 | 0,39391 | 0,39727 | 040065 | 0,40403 | 68
22 | 0,40403 | 040741 | 041081 | 0,41421 | 041763 | 0,42105 | 0,42447 | 67
23 | 0,42447 | 042791 | 043136 | 0,43481 | 0,43828 | 044175 | 0,44523 | 66
24 | 0,44523 | 044872 | 0,45222 | 0,45573 | 0,45924 | 0,46277 | 046631 | 65
25 | 046631 | 0,46985 | 0,47341 | 0,47608 | 048055 | 048414 | 0,48773 | 64
26 0,48773 | 049134 | 0,49495 | 0,49858 | 0,50222 | 0,50587 | 0,50053 | &3
27 | 0,50953 | 0,51319 | 0,51688 | 0,52057 | 0,52427 | 0,52798 | 0,53171 | 62
28 | 0,53171 | 0,53545 | 0,53920 | 0,54206 | 0,54673 | 0,5505¢ | 0,55431 | 61
29 | 0,55431 | 0,55812 | 0,56194 | 0,56577 | 0,56962 | 0,57348 | 0,57735 | 60
30 | 0,57735 | 0,58124 | 0,58513 | 0,58005 | 0,59297 | 0,59691 | 0,60086 | 59
3 0,60086 | 0,60483 | 0,6088¢ | 0,61280 | 061681 | 0,62083 | 0,62487 | 58
iz 0,62487 | 0,62892 | 0,63299 | 0,63707 | 0,64117 | 0,64528 | 0,64941 57
33 | 0,64941 | 0,65355 | 0,65771 | 0,66189 | 066608 | 0,67028 | 067451 | 56
34 0,67451 | 0,67875 | 0,68304 | 0,68728 | 0,69157 | 0,60588 | 0,70021 55
35 | 0,70021 | 0,70455 | 0,70801 | 0,71329 | 0,71769 | 0,72211 | 0,72654 | 54
36 | 0,72654 | 0,73100 | 0,73547 | 0,73996 | 0,74447 | 0,74900 | 0,75355 | 53
7| 0475358 | 0,75812 | D0,76272 | 0,76733 | 0,77106 | 0,7766% | D,78120 | 52
38 | 0,78129 | 0,78598 | 0,79070 | 0,79544 | 080020 @ 0,30498 | 0,80978 | 51
39 | 0,80978 | 0,81461 | 0,81946 | 0,52434 | 0,82923 | 0,83415 | 0,83910 | 50
40 | 0,83910 | 0,84407 | 0,84506 | 0,85408 | 0,85912 | 0,86419 | 086029 | 49
41 | 086929 | 087441 | 087955 | G,88473 | 088002 | 0,80515 | 0,50040 | 48
42 0,90040 | 0,90569 | 0,91099 | 0,01633 | 0,92170 | 0,92709 | 0,93252 | 47
43 | 0,93252 | 0,93797 | 0,94345 | 0,94896 | 0,95451 | 0,96008 | 0,96560 | 46
44 | 0,96569 | 0,97133 | 0,97700 | 0,98270 | 0,98843 | 0,99420 | 1,00000 | 45
(1% 50 ‘ w | 3 2w % v A
x = T W"HUP

COTANGENS

Priklady: tg20°— 0,36397; tz 449107 = 0,97133; cotg 86° 207 = 0,06408.
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Piiklady: cotg20°= 2,74748; cotg41°40" = 1,12369; tg88°40" = 42,96408,
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Uhlomé&rné funkee — cotg a tg

COTANGENS (=¢oiq)

auP Mg~ o
: v ‘ 10’ ‘ 20 ‘ 30 I W 50° | 60’
| | | |
0 oo 1343,77371 171,88540 !114,55565:35.939?9 68,75000 | 57,28996 | 39
1 | 57,2896 | 49,10388 | 42,96408 | 38,18846 34,36777 |31,24138 | 28,63625 | 83
2 | 25,63625 | 2643160  24,54176 | 2290377 | 21,47040 | 20,20555 | 19,6811 | 87
3 | 19,08114 | 13,07498 11,15@34i 16,34080 | 15,60478 | 14,92442 | 14,30067 | 86
4 | 14,30067 : 13,72674 | 13,196858 | 12,70621 | 12,25051 | 11,82617 511.43905 85
§ | 11,43005 | 11,03943 | 10,71191 | 10,38540 | 10,07803 | 9,78817 | 9,51436 | 84
6 | 951436 | 9,25530 9,00983 | 8,77689 | 8,55555 | 8,34496 | 8,14435 | 83
7 B,14435 7,95302 | 7,77035 | 7,5957% | 7.42871 | 7,26873 | 7,11537 | 82
B 741537 | 696823 682604 | 6,60116| 6,56055 | 643484 | 6,31375 | St
9 | 631375 | 6,19703 | 6,08444  597576| 587080 | 5,76937 | 567128 | 80
10 567128 | 557638 548451 539552 | 530028 | 522566 | 5,14455 | 79
1 514455 | 5006584 498940 | 491516 | 4,84300 | 4,77286 | 4,70463 | 78
12 | 4,70463 | 4,63825 4,57363 | 4,51071 | 4,44042 | 438069 | 4,33148 | 77
13 4,33148 | 427471 4,21933 0 416530 | 4,11256 | 4,06107 | 4,01078 [ 76
14 4,01078 3,96165 i 391364 | 3,86671 | 3,82083 | 3,77595 | 3,73205 | 75
15 3,73205 | 368009 3,64705 | 360583 | 13,56557 | 3,52600 | 348741 | 74
16 348741 | 3,44951 | 3,41236| 3,37594 3,34023 | 3,30521 | 3,27085 | 73
i7 3,27085 | 3,23714 | 3,20406 | 317159 3,13972 | 3,10842 | 3,07768 | 72
18 307765 304749 | 304783 | 298860 296004 | 293180 | 200421 | T
19 | 290421 | 287700 | 285023 282391 2,79802 | 277254 | 2,74748 | 10
20 | 2,74748 | 2,72281| 269853 | 2,67462 2,65109 | 2,62791 | 2,60509 | 69
ag 2,60509 | 2,58261 | 2,56046| 2,53865| 2,51715 | 2,49397 @ 2,47509 | 68
22 | 247509 | 2,45451 | 243422 2,41421 | 2,39449 | 2,37504 | 2,35385 | 67
23 2,35585 | 2,33693 | 2,31826| 2,29084 | 228167 | 2,26374 | 2,24604 | 66
24 2,24604 | 2,22857| 221132 2,19430 | 2*””9.1 2,16000 | 2,14451 | 65
| |
25 214451 | 2428320 244233 | 200654 208094 | 206853 | 2,05030 | 64
26 2,05030 2,03526 | 202039 | 200569 1,99116 | 1,07680 | 1,96261 | 63
2y 1,96261 1,94858 | 1,93470| 1,92098  1,90741 | 1,89400 | 1,58073 | 62
28 1,88073 | 1,86760 | 1,85462| 1,84177  1,82006 | 1,81649 | 1,80405 | 61
29 | 1,80405 | 1,774 1,77935| 1,76749 | 1,75536 | 1,74375 | 1,73205 | 60
30 1,73205 | 172047 11,7090 | 1,60766| 1,68643 | 1,67530 | 1,66428 | 50
31 | 1,66428 | 1,65337| 1,64236| 1,63185| 1,62125 | 1,61074 | 1,60033 | 58
32 1,60033 | 1,59002 | 1,57981 | 1,56969 | 1,55966 | 1,54972 | 1,53957 | 57
33 1,53987 | 1,53010| 1,52043| 1,51084| 1,50113 | 1,49190 | 148256 | 56
34 1,48236 1.4?33Di 1,46411 1.45501i 144598 | 1,43703 | 1,42815 | &%
35 1,42815 1,41934 | 1,41061 | 1,40105 | 1,39336 | 1,38484 | 1,37638 | 54
36 1,37638 1,36800 | 1,35068 | 1,35142 | 1,343231 | 1,33511 | 1,32704 | &3
37 1,32704 1,31904 | 1,31110 | 1,30323 | 1,29541 1,28764 | 1,27994 | 52
38 1,27994 | 1,27°30 | 1,26471 | 1,25;‘1?! 1,24060 | 124227 | 1,23490 | 5i
39 | 123490 | 1,22738| 1,22031 | 1,213mi 1,20593 | 1,19882 | 1,19175 | 50
40 | 110175 | :,134?4! 147777 1,17085 | 1,16398 | 1,45715 | 115037 | 49
41 1,15037 | 1,14363 | 1,13694 | 1,13020| 1,42369 | 411713 | 1,11061 | 48
42 1,11061 110414 | 1,00770 | :.misil 1,08496 | 1,07864 | 1,07237 | 47
43 1,07237 | 1,06613 | 1,05994 | 1,05378 | 1,04766 | 1,04158 | 1,03553 | 46
44 1,03553 | 1,u2952| 1,02355 | 1,01761 | 1,01470 | 1,00583 | 1,00000 | 45
| | | | !
60’ ‘ 50° ‘ 40’ 30 | 0 | 10 0 *
- e == b
TANGENS P

Licovaei tabulka ISA.

Prirucka Cs. normalisaéni spoletnosti ,, Licovani vyklid4 velmi podrobné
vie, co je treba zndt pri konstrukei o licovani; pro dilnu stadi, kdyZz umi
delnik hledat toleranece v tabulce. Proto je zde uvedena strucéna, zjednodu-
Send ukdzka tabulky, s niz soustruznik asi vystaci pro viechny bézné prace.
Podrobné a presnéjéi tabulky doddva CSN, Praha. Mély by byt v kazdé dilné
Vyveseny.,

Jalk hleddme v ddle wvedend uldzee tabulek: Rozsah prumeéru uveden
v prvych dvoun radeich nahote (pres 1 do 3 mm atd. az pres 160 do 180 mm,
licovaci tabulky CSN jdou jeste vyse).

Dira je znadena velkym pismenem a ¢islem; na nasi ukdzee mame diry
H6, H7, HS, HI0 a nékolik dér v soustavé jednotného hiidele. Vedle HG
nahote ¢teme: Licovani velmi presné (pouzito jen zeela vyjimecene). Nejbéz-
nejsi jsou diry H7 a HS8. Na vykresu je na pi. dira 45 H7. V radee H7 a ve
gloupei pres 40 do 50 (hledejte nahote) ¢teme 0, -+ 25, Znamend to — 0
mikronu a -+ 25 mikronu, tedy

= tre - — 0,000 i i J
@ 45 H7 = 45 E’E‘*j = 45 -+ 0,025, Podobné
. — 1,006 ’
g 12 H8 = 112 (") = 112 + 0,054 mm,

V kazdém licovani (velmi presném, presném atd.) je uvedena rada uloZeni
depii, znacka pismenem a isliei. Cep tocné uloZeny v peesné soustavé znaden
f6; ve stredni soustave 3. U prameéru 45 (tedy mezi 40 az 50 v horni radce)
¢teme proti £6 toleranci — 25, — 41 mikronu; tedy

— 0,025
@ 4566 =45 _ 7010

]'JUE].D] e

-

P70 1 IS T ",
O R s " — 3
U.”ﬂn’ 20 T = ¥ ‘;- ”J)EH+ 3 Ji = 3 s 03002 :

Tak hledime tolerance, predepsané na vyvkresu znackou. Na pr. dira
v soustaveé jednotného hridele znacena na vykresu @ 32 F7; v tab. najdeme,
ze to je tofné ulozeni, licovani presné,
5 -+ 0,050
~ 4 0,025°

5 = _ ra 0000 o
nebo ¢ep @ 58 hll = 58 0190 = 3

Nahore na strance je vidy rozsah pruméru; nekteré tolerance plati pro
Sivsi rozsah (dva nebo tii skoky v horni stupniei) a jsou pak psiany pod svym
rozsahem uprostred. Na pi.:

Smykové uloZeni hd ma toleranci — 8, t. j. — 0,008 u pruméru pres 10
do 18 mm; toleranci — 9, t. j. — 0,009 u praméru pres 18 az do 30 mm (skok
pres 2 rozsahy); toleranci — 0,018 u prameérn pres 120 az do 180 mm (skok
pres 3 rozsahy).

Velmi ¢asto je pripustnd dchylka jen jednim smérem, tieba jen --. Druha

@ 32F7 =3 5 — 0,19.
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(zde —) je rovna 0. Pifeme bud jen tuto jednu, na pr. 40 H7 = 40 + 0,025,
nebo pod ni jesté druhou se stejnym poctem nul, jako je desetinnych mist,
ale bez znaménka, tedy
L 0.025.

0,000

Tak oznatime, ze druhd tchvlka je nulovd. Jsou-li obé tolerance stejné,
muzeme je spojit &, na pr.:

40 H7 = 40

30 £ 0,02.
Ze dvou tichylek piseme nahote horni, t. j. tu, kterd diavd nejvétsi mezni

hodnotu.
1+ 0.03 0,01

0,01° 1 0,03°
— 0,1 - 0,2

02’ Spatne 60 01"

Piiklad 1. Pri opravé stroje nutno vrtat novou diru, do niZ ma byt nalisovan
¢ep 35 mm. Jak budeme tolerovati éep a diru a jaké budou mit rozméry ?
Pro vieobeené strojnictvi je urteno stiedni licovini ISA.
Podle tab. bude znadena diva 35 HS a éep (v rubrice Lisované) 35 uf.
Délnik dostane z vydejny ndiadi kalibry takto oznadendé (valeckovy kalibr
35 HS a timenovy kalibr 35 u7). Jimi pi1 vyrobe¢ soucast zméii. Kdyby tyto
kalibry ndhodou ve vydejnd nebyly (json na pr. v opravé), musi kancelad miry
vypsat diselnd, aby dénik mohl méiit mikrometrem nebo jinymi pomackami.
. i

Vedle 35u7 ¢teme | ::i; To znadi, Ze k mife 35 mm se piidaji dovolené tehylky
g , e

4 85 a -+ 60 tisicin mm, takZe bude: 35 u7 = 35 | i:::&; Primdér ¢epu lezi mezi

Spravne 30 Spatné 30

Spravné 60

=

rozméry 35,085 az 35,060 mm.
Dira 35 H8 = 35 + 0,039 bude miti prionér mezi 35,000 az 35,039 mm.
: - e X + 0013 . w g . -
Piiklad 2. Cep. 20 j7 md primér 20 © o oc. Znadi to, Ze jeho primér mnize
— 0,008
lezet mezi mirami 19,992 az 20,013 mmn.
] - En ) L = O ORD) L R A
Piiklad 3. Cep 50 d11 ma pramér 50 " Jeho prinnér muaze byt nejmend
0,2
50 — 0,240 = 49,760 mm a nejvyEe 50 — 0,080 = 49,920, Vidime, Ze napsana
mira 50 se u praméru éepu vibee nevyskytne, nebot d 11 je uloZeni tocéné, éili cep
musi byt vidy mensi nez 50 mm, aby se v dife o praméra 50 mm tocil.

P¥iklad 4. Mame najit ulozeni pistniho ¢epu v ojnici a pistu. To je neobycéejné
choulostivy piipad, nutno brit ohled na teploty. Bylo vyzkouseno, Ze pistni ¢ep
ma primmdr 16 hd; to ani v nadi ukdzee tab. neni, znaci to toleranct u primer
(10 — 18) 0,005; ma tedy ¢ep rozmér 16 hd = 16 — 0,005 je dokonale strojné

R L dye b et T .+ 0,006 :
lapovany, lestény. Vrtani v ojnier se dela 16 G, tedy 16 0.017 spriavné by
! 3 3 4+ 0,017 ]
byla smykova dira H, ale aby nepfisla nula na nulu, volime G. Dira v pistu se
# ] L) < D '.] {ji‘!-[i
déla 16 P6 = 16 il
— 0,015
ohtaty v oleji, za studena pak dobie drzi. Uvedend uloZeni (z praxe) vesmés
speecidlni, veli piesnad

pist je z hliniku, vrtan diamantem, natialme se na cep

i, pro automobilni a leteekeé motory.,
Pro obydeinéjsi piipady (stiedni) se také osvédéily tolerance: pist. ¢ep 16
- ' %] L L . " ] —_— " - {} {H.E. » » " -
hH = 16 — 0,008; dira v ojnicr 16 G7 = 16 {," UrU"J:; dira v pistu 16 P7 =
+— U0

. 2
= 16 = E,QIf mrn.
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Priklad 5. Vrtaci pouzdro, které vede vrtak v normélniel vrtacich piistrojich,
je narazeno v oeelové desce. Dira ]Jmin]m se toleruje F7 (je v ukdzee tabulky);

?
narazi se vndjEim povreehem, ktery ma toleranci w nebo p (aby se pouzdro piilis

nestahlo) do divy v desee H7 (viz v tab. licovini presné).

Poznamka. Pizmena tedy znadi polohu tolerance, éislo za nimi jeji velikost;
citn vetsi cislo za pismenem, tim hrubsi (votsi) tolerance,

Hiidel a—g, dira A—GQG tofnd ulozeni (1oéi se v sobd),

Hidel h, dira H smykove ulozeni.

Hidedel j. ddira JJ - posuvne uloZzeni

H i el ]\.. dira K shodndé ulozeni.

Hiidel m, n, dira M, N naraZzend a pevnd uloZeni.

Hridel p—z, dira P—Z licovand ulozeni

Tento prehled je dobie pamatovat (aspon Ze h—H déa vZdy smykové uloZeni).

Piiklad 6. Rozmér diry je 15 ES, dep do ni 15 n6. Jaké je to vlastné uloeni?
4 tabulek najdeme, Ze pro rozsah 10— 18 mm

K8 znaci + 0,032, + 0,059, zde 15,032 a 15,059,

nf znadi -+ 0,023, + 0,012, zde 15.023 a 15.012.

Z toho vvpoditiame: .

nejmensi vile 15,032— 15,023 = (0,009 mm.

nejvétsi vile 15,059 5,012 = 0,047 mm,

Cep ma tedy v dite vali asi od 0,01 do 0,05 mm, bude se tam voln® todit.

Nastrojové kKuZele.

A i W

1
|
-
-
1

-

Unaseci ploska  je osazena
délee e; neni to viak nutné;
a = nejvetsi vzdalenost, o niz
kuzel vytniva z dutiny vietene,

i Fm R L 7 :
L) e il TN bz = l'tl]flr‘»'d cast diry o délee
SR — rﬂ—-—é— celkem .. Miry v mm.
i el
.____-.f1.._.__._.."'._,1_. = —
el — m——— : —_ e
— s e
Niasada (koneo ndstroje)
Zuadclka — - - - — -
] 1) d | 4 dy | dy | di | & i Lo | W ] e
& : i
Metricky 4 4 b1 L | 2 23 25 2
Metricky 6 i .05 {4 251 3 | 35 - 3 -
Morse ¢, 0 | 9015 o9.212 {. 111 6,118 59| a5 50.8| 54 56.3| ras| 58] 3.8
Morse & 1 12,065 12,234 AT M 6 s.973] T 5 54 BT.B | 62 655 |°'3.6| b2
Morse ¢, 2 17 781 17,081 H.,-'J'il Mo 14,060] 13.6 51 i G 8.5 it e B R E 7,3
Morse ¢ 3 | 23.320] 24,003 197680 <. | 191383 18.6 ] 18 g1 5.5 935 | og 1.5 7.4
Morse ¢ 4 | 81269 51549 25908 S| ah b6 246 ] 24 103,2 | 1083 | 117,7 | 123 |53 11.9
Morse €. 5 | 44,401 44,782] 37,470 4.7 | 36,514 35,7 | 5 181.7 | 128 1448,2- 160,5 | 6,8 | 15.8
Morse ¢ 6 | 83.350| 83.762] Z3.758] 1 e 29l 51 % 5d 15941 | 12 200.6 | 217, .0 190
Morse ¢ T | 853,061 53,505 68983 13 Bs.215] eg.8| 65 a5 26535 | 2855 | 205 9.0 -i“t.,._'u
Metrie. 50 | 50 o025 | 428 I [ 11 i 142 147 164) 163 5 17
Motrice, =20 | 80 0,40 | 70.2 1300 SR0 67 5 1405 204 220 238 = 26
E— m— e ———
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Nastrojové kuzele.

Nisada (konee nsstroje) Oftvior {gmuhl;nj
Znadcka —— : W uzelovitost
e ¢ | 2 | R| r 4 I8 | 1‘-’-. Al B 7| N
| 2 | 2

Metricky 4 - 00| 2.2 4 3 25 21 LY L] .05
Metric L'l. ¥ - h 2.8l 6 461 54 24 3502 | 120 0,05
Maorzse &, O u,l‘ 100 4 4 | 25 REN #.%] 51.% 49 4.1 14.5] 1:i9, 212 =0, 05200
Morse &, 1 9.5 165115 5| t2n| 3 12,0650 9.7 555 &2 S.a] 1=.8] 1120, 048 =0 04088
Morse ¢ 2 HJi 17,1] 20 6115 (4 17,781| 14.4] 66,9 63 B 22 | 1220, 020=0,04505
Morge & 3 | 14,321,830 5] 2 4 ouogag| ag, 9 839 78 g2 27.48] 110 v2a=p. 050106
Morse ¢, 4 15,4 24,61 35 | 9 2.5 [ 5 F1,265] 26,5 106.7| 98 12 a9l 32 | 119,254 =0 051058
Morvae & 0 | 18;0) 30,0 45| 11| o i dd 401 BR2 E3EH] 125 1','_'_-| 7.0 a9, 002=0 0526265
Morae & 6 | 28 i| §5.6| B !?! 4 7 G 800|548 187.1] 177 193] 47,58 1219, 180=0,052135
Morse ¢. T | 35,00 55,0| 80|20 |5 |8 | 83.061] 71,1] 257.8] 241.5] 28.8| 67 | 1:19.231==0.052
Metric, 50 | 18 i 15|14 | 3 I ol £2en 15 136 | 173 20 Ry .05
Maoetric. 20 | 24 {7 | 80|25 )| & |=~ 50 71,4200 | 186 | 26,5] 52 | 1:20 = (1,15
Sl e

Priméry vrtaki k predvrtani dér pro zivit,

Ve sloupei |, Krehky™

sloupee ,,0Ocel

[

udiny vrtaky

1. Metrieky zavit obylejny:

pro zavity do kifehkého materidla,
v nem# se pri tezdni jen mdlo vytlaci Spicky zdvitu (litina, mosaz, bronzy).
Ve sloupei ,,Ocel™ udany vrtaky pro zdvity v oceli a podobnych materidlech.
Pro delsi diry se zdvitem a slepé diry (se dnem) volime vzdy vrtdky ze

Zavit I rehlcy Ocel | Zivit K Fehly Ocel
A1 0.75 M1 b2y 9.4
M 1.2 (1,95 M 312 9.0 1
M 1.4 1.1 M o4 | 11.5 11,75
M 1.7 1,3 1 ' 13.5 , 13,75
Al 2 1.5 1.6 LY I 15 | 15,25
M 2.3 1.8 1.9 M20) 17 17 25
M 2.4 2.1 2.1 M 22 | 14 19,25
M 3 2.4 25 X 24 | 205 2095
M 25 2.8 29 M a7 23 5 bk M
M 4 3.2 33 M 30 25 75 bl
M 4.5 4.6 | 5.7 M 23 | 2R.75 o
M 5 4.1 ; 4.3 M oSG [ | 1,0
M 5.5 44 4.5 M 38 ol 34.5
M o8 | 48 | o M 42 GBS a7
M 7 5.5 , i M 45 39,5 | 40
M s 6,5 | 6.7 M 48 42 i 42,5
M 9 | (i | T M 52 | 16 45,5
M 10 8 2 | § 4 |
2. Whitworthuv zavit normalni, W:
Zavit Krehky Oeel Zavit Wirehky Oeel
1,0 . 5 | 5, B 24 5 24 75
T 6,4 6.5 B Fdd 27.5 37,76
s 74 | 7.9 B a4 30,5
S H .1 9.25 Jitr 33 335
P 10,25 10,5  LFR a5 BECE
ol 13 25 13.5 BN 385 10
j I 16.25 i L5 17t 41 £1.5
it I | 19,25 g i1 445
1 21,75 22
. =

R
M
T



Znacen na pr. Tr 30.6.

= I,Eﬁﬁh

LichobéZnikovy zavit (trapezovy).

coviého
zavita: G177,

3 / Ly /

P K // ..?

f == g:,;gf}?\ C 'JFO ?.‘:? 2 ‘. / MATICE
‘ / 1

trubkoviho

= - e
Sroub Matiece =ronb Matice
Velky| Maly h*ll:fc!.‘klri}-‘ Velky| M 19| Velky | Maly
= tou il [y T Stoup}
&) & Staup %] & & &t | Stoup 7] &
i | h 1 I, il iy | it DD,
MATICE |
W ", \,'-'\L\'.\\ i | 6.5 3 106 55 i ] 40 | 32.5 T 10,5 | 34
NS &\\{\\il\ 12 B0 2 12.5 S0y 42y | 84,5 7 12.5 | 36
\\'\‘g} % 14 95| 4 |145]|105) 44 | 365| 7 | 44,5 38
o f:r I | 11,5 1 16,5 12,50 48 | 39,5 5 1485 ] 41
S RN ! 15 (1356 4 | 185 1454 50 |416] 8 |650.5 | 43
il 80 | 45:5 4 | 205 1660 32 | 4356 & | 524 45
_} a3 16,5 3 2251 18 55 45,5 4 b, | 47
i 34 | 18,5 & 24,5120 60 | 50,5 g | 60,5 52
£ A 26 15 i 26,5 ) 22 (1 od D 10 Bo,o | a6
| | 25. | 22.5 5 | 28:5| 24
|
o | 3.5 6 | 20,5 | 85
o o I G | 325 | 2% |
(343 | 27.5 G | 24,56 20
ah | 29.5 6 | 365 81 :
{35) ‘ 105 7 | 38,5 38 '
T —— —
L = S S NG
I'rubkovy zavit.
Piiklad oznadeni val-
514 Qrn ni va

w A
N (
AV
t&ﬂ \\.‘ \\} \.‘f/ 1
&& SROUB NN
& Talld ¢ Ston- Podet & Ty : | Btou- Fotet l
zivitn i Ei}" M.?—_:i"" pind zrl:itﬂ | savitn i ';]7,}{"5_ :“_-Fil} pind zavitn
palen ' i mm | nal” | paled N N mm na 1"
i I ‘ fly fi " f I, il i s
ot 9,75 8,07 (0,91 i 28 1,7 | 47,81 | 44,85 2,01 11
7 13,16 | 11,45 1,34 | 1Y 137 1 6396 | 00,79 2,9 11
s~ | 16,66 | 1495 | 1,34 | 19 | 2 59,62 | 56,66 | 2,31 11
17| 20,96 | 18,63 | 1,81 14 a1, | 65,71 | 62,76 | 2,81 11
! il 22,91 20,569 1,81 14 240 | 15,19 | T2Re 2,81 11
B 26,44 24,12 1,51 14 23], 81,64 | 78,58 2,31 11
LE P 30,20 | 27,88 1,81 14 3 87,80 | 84,93 2,31 iy |
1% 33,26 | 30,29 2,31 11 S| 93,98 | 91,03 2,31 11
1371 41,91 38,90 201 11 l a8, | 100,38 | 97,38 2,91 11

WHITWORTHUV ZAVIT.

1 7 ok o i F 7l
Ymateni na pr. W 15" levy znaden W 15" L.

T

r
—
-

H
1
A
e
b

i

///r’.r"

L

o
{;}r‘-'l X
7
L,

U
= =
25,40
T==0,137h
t=o,l}6h
“raub a mabics o -“‘]"t":‘ll’!t:::‘f'” Paodlozka Diea ;]ar.-'-
=] " = sronh
kg prifes | pocet | =ton- ka F o iy
cent | velky | maly | jadra |#8Vib0) g | B8 gea fotvor| o | gy =
& &z | @ 1 L Y i ka klice : ol ==
| [PH].T.‘-':I - | rfﬂ.i.i’ 1 IriIn - iu‘.{-.,;d .‘itf“ﬁl}-
e I ; ; a i &2y R i
i dp. i i | | Il Fi mo | | I
(4) 6,30 4,92 018 |20 | LY o 2,0 11 14 1.5 b, 4 I.,'._1:
i a1 | 61 i = | egl 4] 18 2 84| 9.5
| o) 794 6,13| 030(18 |141| 6] 6.0 812 : 5
(31.) | 463 | 74h | 0,44 |16 1.69] 7| 8 171 221 26 (10 | 1,0
1. | 12,70 999 0,78 |12 [212] 9|1l 921 28 | 3 |18 |15
] — R § | - I
5/ | 16,88 | 12,92 | 1,31 |11 231 11 113 27 34 | 3 17 I}‘*}
s10 119,06 (1580 | 1,96 |10 2,041 13 | 16 32 40 4 _;‘fl ==
10, | 22,25 [ 18,61 | 2,72 9 |232] 16|15 36/ | 45 | 4 |28 |29
1 |2540|21,34| 858 | 8 |818] 18 |20 41| a2 |5 |26 |28
|
11/, | 28,68 | 28,93 | 4,50 | 7 363120122 | 46 58 | b o} | iB'{
11/ 31.96 | 27.10 | BT T 3631 22125 ol (2 2 H 5:
IB'; 3493 |1 2951 | 684) b 1,23 | 24 | 28 D5 68 | 6 ah '3'-';.
117, | 8810|3268 | 839 6 |423] 27|30 60| 75| 6 |40 |42
15, | 41,28 | 84,77 | 950 | B | 5,08] 30 | 32 65| 80| 7 - |4
13, | 4445 | 87,95 | 11,81 | 6 |[508]|82 |85 | 0| 85| 7 = |45
2 50.80 | 43.57 | 14,91 | 4'/,|5,65| 86 |40 | B0 | 98| 8 09
a1/ | 57,16 | 49,02 [ 1887 | 4 6,0 | 40 | 45 90 1 105 0 62
91/ | 63,60 | 55,37 | 24,08 | 4 6,30 | 44 | 50 100 | 120 | ¥ | 65
Otvor kli¢e pro hlavu a matici je stejny. . by e
Dira pro Sroub dy: Presna v jemne mechanice, v obrabecich stroju;
stiedni ve vieobeendm strojnictvi.
e T = —




METRICKY ZAVIT OBYCE|NY.

PMATICE o
- d
e
- Al | s,
| 0 e |
’ ol bR
I . \‘t‘ -y 4L
DA R 1- & smaman
CL I*\'-\l; "\\.\\\'\:‘\\‘;\\“S'RDUE
kb 1
S| —h — —os66h
o c=0,045h
Maties
LG ™ st | Ve Fazmér ".”E_ 20T Brira pro
LA - b R o SR !._.F D 'l[]ll:l.-:‘.k"f =, *i::||i- ; I apanh
tn | jddra __.;rlm P 51 kil EI INET 4 il
. | malg 1 hia- —— s — | ‘walky il y 3
velky 4 I111) 2 _ [ ==t o
e Wl @ | sila |vyaks | otvor) | & |—
I Klite | '|H"‘i_‘!-t- ahired
i “I.n'. | fi I & = m | 8. i | '“a'.' Ik ni
| i | |
1 (65 | (6008 | 0.25 | ‘ 1.62 (54 L1 S
1.2 (.65 1 0,006 | 025 ] 2= I Rt 1.5 ],:"}
L4 | 0,98 | 0,008 | 0.3 1,43 | 1.01| 15| 1.8
1,7 1.21 | 0,012 1 0,35 B ) (.5 1.4 | g | dayd 1.25 1,5 2.1
2 1.44 1 00161 (b4 1.4 -;'r,,'Ji (.0 1.6 45| 2.04 1,45 20 2
28 174 | 0024 | 04 6] 6 |05 18| 6 | 284 1,78] 25| 28
2.6 L7 | 0031 | 0.45 1.8 % 0.5 201 bb i 2,64 202 2.8 | 3.1
3 251 10042 1 0.6 2 & | 0.5 2.4 6 | 3.04| 285 32| 3.6
3,01 26710056606 241 9 (.5 2R T 355 | 252 S B
L | 3081007 07 | 28|10 |08 82| 8 | 406| 3.09] 43| 48
5, 3801012 |08 36112 |08 40| 9 5,071 3,96 53| 5.8
b 1,61 | 017 ] o ¥ s 5,01 11 6,005 1701 64 %
" (5,26 | 10,31 L,26 | 6 IR 2 § | 14 811 | 6381 84| 95
11 592 | 0,49 1,0 T 242 #.5 o) 17 114 | 805 | 106 | 115
12 | 9,57 ] 0.72 gl 9 |28 |3 {11 ‘ 99 11216 973113 |14
(4 1120 [oon |2 9 {80 |8 113 |22 |[1418| 1140015 |18
1t b e andl (I 5 2 11 34 | 3 13 27 | 16,18 | 13,40 | 17 1=
s 14,05 | 1.6 2.5 13 40 | 4 1t 32 | 1822 | 14,761 19 20
20 16,55 | 2.15H 2.5 13 | 4 Lt 32 20,29 1 1675 | 21. | 23
22 1853 2,50 2 16 45 | 1= ah PR | 1870 | 25 25
24 | 19831 3,09 | 3 16 |45 | 4 I8 |36 | 2427 | 20,10 | 25 27
27 | 2283 | 4.0 3 |5 52 3 2() 41 291,27 | 23,10 | 28 B8]
alf 126,141 4.96 b0 20 5t ; b 23 | 46 30.32 | ,..:.L: 31 33
33 vt i A R 3.5 25 62 | D 25 al) S5.32 | 2545 | 34 3
i !
Sestihran hlavy Sroubu s matice Ji ssteny. Dira pro Sroub 2 d,. Presnd v jem-
né mechanice a na obrib. strojich, jinak ve vieobeendm -«IILJ;HHT.\I. stiedni.
E—— =i
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OTAZKY K ZOPAKOVANI A PROCVICENI LATKY

Odpovédmi na tyto otdzky muZete prezkouset svoje védomosti. Otdzky jsou
sestaveny ve HLJ!I!EIJ"-. tak, ]1]\ je rozdélen obsah knizky., Vystihuji a l!l],'l._ll-LL]]]
zhruba viechno dulezitéjsi, co je v kniZee popsiano. Zkuste odpovédat na kaiz-
dou z téchto otazek! Nejste-li si jisti, podivejte se do textu na vyklad. Teprve
az sam spravné odpovite, muZete otizku zaskrinout: je vyfizena. AZ budon
viechny otdzky poetive zasketany, prostudoval jste tuto knizku.

l. Pnfri‘:"fl‘ spamndti soustruh, podle obr. 3.

2. IKterd ahly seéteny davaji vhel fezu?

S, Jak se jmenuje I:En: thia NOZEe, po niz klonze teiska?

4. Prod¢ je na H!m hovacim nozi obr. 9 dhel podbroudeni?

5. Pro¢ pracuje niaz se zaoblenou spici khidnéj ?

6. Jak vypada Taylorav ubiriak (viz obr, 13.)7

7. Pro¢ nemuZeme vidy volit maly dhel nastaveni, obr. 207
8. Jmenuajte -t-.}}UII je den pr l]} vl I{ul". stavime biit noZe nad osu a pod osu,
9. Jak rozezndame pravy nuz od le witho?

1O, Jaké vvhody ma pruzny hladik, obr. 267

11. Pro¢ malo pouZivame noZu z nastrojové oceli?

12, Jmenujte néjakou znadcka rychloieznd oceli.

13. Pro¢ json nékdy soustruznické noZe chromovany ?

14, Jaka je hlayni vwhoda tvedyeh kovi na noge?

15. Které j=oun trt zakladni skapiny tvrdyveh kovi?

16, Jalk silnon tiiska asi ubirdme diamantem?

17. Popiste strudné postup vyroby noZe z ryehlofezné oceli,
18. Jak p:mnlm;{ me pit navareni desticky na drzak ¥

19. K femn |Jf'llI.Cl'l|.11IIi-!‘ pomocnyeh tekutin pit soustruzeni ?

20. Jak znatime drsnost obrobeného povrehu?

21. Pro¢ musi byt hrot vieteniku « koniku pPesné proti sobé?

22, Jak se jmenuje vrtidcek k navretavani pro hrot?

23. Kde ma sedét v dallku hrot konilsu ?

24, Pro¢ md byt nuZ upinian na kritko?

25. Kolik éelisti miva obytejné universalka ?

26. K demu je undseci srdee?

27. Jak upiname dlouhé, vileové soufasti?

28, Kdy pouzijeme hrotu do peloviny rozbroudeného ?

29, Jak upiname soudisti na trny?

30. Kdy nejéistaji pouiijeme upinaecich --lei’ipr-l"l"

3. [)L}]JIHH" postup vvroby skiipee ]m:”t' obr. 77a.

32, Jaké predméty upiname na lienf deskua?

33. K cemu se pouzije lunety ¥

34. Prot¢ je vyhodna tiprava opérnyeh kladek proti nozi?

35. Co to znamendid *C nebo K7

36, Prod nutno plesné mérit jen pii normdalni teplotd 209 (7

37. Jak pPesné zmétime pr amdr posuvnym méritkem ?

38. K cemu je na méritku nonius?

39, IK ¢emu je tehtadka na Sroubu mikrometra?

40. Jaké rozméry mérime mikrometrickym odpichem?

249




41
42,
43.

44,
45,
44,

a0

94.
ah,
96.
7.

2450

Jak jo znacen na pi. etvor podle toleranei TSA?

"o to je vile ¢epu v dite?

Kolik stupnii piesnosti je zave dleno v osoustave ISAY
Jak je oznt denu Sputnd strana k libru?

Jalk vyvpada tolerance u cepu podle ISA?

Jalk se lisi kalibr tPmenovy od vialeckového !

Jak vypadd kazelovy kalibr na poveeh?

. Co to json Johansonky ?
cJaky pridavek nechame stat pit hrubovéani pro dalsi hlazeni?

Kolik nechavame na opilovani po hlazeni?

Jak mérime prumér zhruba o piresnéji?

Jak upiname tenkd plochdé Gisti pro sounstruzeni (obr, 145)7
Julky tihel asi ma hrot vretaka?

cJak upiname vrtak pii vrtani na sonstrohu?

Jale vrtame velmi male divky ?

Co to je vrtaei olej a k ¢emu slouzi?

Pro¢ vrtame dlouhé divy radéji vrtael tyei s nozem?
Jak vrtame dvé diry v pPesné vzdalenosti (obr. 169a)?

. Pro¢ nékterd otvory vystruzime ?

Jak upindme vystraznik?
Cim mazeme pit vystruzend, a proé je to nutneé?
(‘o to je délovy vrtak a k ¢emu slouzi?

. Co je to kuzelovitost a idli se urcd?

Popiste ;puauhy sonstruzeni kuzele.
Prod¢ se daji nastavenim hrotu soustrazit jen tahlé kuzele?

cJak se jmenuje ntz k upichovani?

Jaky je rozdil mezi zapichnutim a apichnutim?

Jak muazeame méfit zapich?

Pro¢ nekdy \'rpi:"lmit'rm velké otvory ?

Jadey e rozdil mezi zdivitem metrickym a Whitworthovvm?
Cim drzime of cko pri Pezani zavitu?

Jak se hsi zavitnik obyéeny od strojového?

SJmennjte nastroje k fezini zavitu na svornilku.

Jaky je rozdil mezi zavitovym noZem a hiehbinkem ?
Proc¢ rezeme zavity noZzem misto otkem?

. Kde ma dosedat sprivny zavit v matici?
. K ¢emu je zapich na konei zavitu?
. Pro¢ jsou nutna vymdénna kola pri fezani zavita?

Jak métime zavity ?
Popiste postup pii soustruzend nepray idelnyeh tvari,
Jak ]m'—-.tIl[Ht]Pill” pii préei tvarovym nozem ?

. Jak se soustruZi malé kulicky, obr, 2087

Jak soustruzime éep klikového hiidele?
Jak pracuje sklicidlo na vvatiedndé soustruZzeni, obr, 3047
Pro¢ a jak vroubkujeme povreh na soustruhu?

. Popigte postup pii lesténi a pilovani na soustruhu,

i nejeastop drzime smirkové platnoe pri lesténi?
Popiste aprava pii hoblovini drazek na soustruhu,

. Jak vineme zpruhy na soustruho?

Popiste postup pit brouseni na soustruhu,
Jale se znaci brusné kotoude ?

2. Co je to atmosliéra ?
Jald enadime ndasobeni v technice ¥

(‘o je to rozsitovani zlomku?

Jaky vysledek vznikne n: 1-uhvum] dvou zapornyeh ¢izel?
Jak délime zlomek zlomkem?

Co to je exponent moeniny a kam se pise?

a8,

99,
100,
101.
102.
103.
104,
1015,
104,
107,
108,
104,
110,
111.
112.
L13.
114.
115.
116.
117.
118.
119.
120,
121.
123,
123.
124,
125.
126.
127.
128.
129,
130,

131.
132,

133.
134.

Jak prevedeme €islo s I]E‘{h][‘ strany rovnice na druhou?
Jaky je soutet thla v trojihelnika?

Jak zni Pythe gorova véta ?

Co je to sinus thlu a k éemu jeo?

Jak vypocéteme obvodovou ryehlost ?

Popiste Nortonovu ski podle obr, 343,

Co to je modulové atmllmm n Sroubu?

Jak se rozloZi ¢islo 282 u ¢éinitele (viz tab, na strané 135)7
Jal vznika drsny poveeh pii soustruZeni?

Co je to plnost povrchu (viz str. 152)7

Jmenujte (¥ zakladni tvary tiisek.

Jak venika nastavend ostii?

Jak muZzeme zkouset obrabitelnost ?

Jalk pozname otupeni noze?

(‘o to znadi ,.Rezna ryvchlost v 60 ?

Jak asi obrdbime hlinikové slitiny v porovnani s oceli?
D se soustruzit také sklo?

Proé¢ je nutné mazani a chlazeni pii prici?

Jak vznikd vrtaci olej?

Kam na naz privadime mazaci tekutinu?

Juaké vvhody ma miskovy nnz?

Pro¢ obrabime litinu nejéasté)i za sucha?

Jak poznime materidl noZe podle jisker?

Jak ostiime nuz s britem z tvrdého kovu?

Jak se nastavi naz s biitem z diamantu?

Jaké vvhody md !HII(II ny uthel ¢éela?

Jak mohou byt pup{wnvm* desticky tvrdyeh kovi na nasady ?
Popiste éinnost a vy hmh' zvlastnich no#n podle obr. 407.
Jaké ]’lt"j\. et3 otac l(‘y maji asi moderni soustruhy (str. 203) 7
K temu je stupiiova femenice v soustrubu?

Co to je tlad¢itkové ovladani soustruhu?

K ¢emu pouZijeme kusého soustruhu?

Jak se Lisi karusel od kusého soustruhu?

Daji se soustruziti hranaté soudisti?

Popiste ¢innost podtadeciho soustruhiu podle obr, 447,
Jak se zasadné lisi revolver od soustruhu?

Co to je méma (specificka) vaha ?
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Revolver 222
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sin a cos 235
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zavitniky 80
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zavity, tabulky 246
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lomlky 110, 113
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