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Rezéani zavitd — Gvod ‘ ﬁ q
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Uvod

Spolec¢nost Sandvik Coromant nabizi komplexni fadu nastroju
pro soustruzeni zavitd. Prvni volbou pro vétsSinu aplikaci jsou
nastroje fady CoroThread 266. Diky velmi tuhému upnuti VBD
s vyuZitim upinaciho systému i-Lock, Ize s témito nastroji trvale
dosahovat vysoké presnosti profild zavitu. Tyto nastroje nabizi
velkou produktivitu vyroby pfi nizkych nakladech. Modularni
systém CoroThread SL umoziuje snizeni mnozstvi skladovych
zasob néastrojl. Nastroje CoroTurn XS, CoroCut XS a CoroCut
MB nachazeji uplatnéni zejména pfi obrabéni drobnych
soucasti.

Pro frézovani vnitfnich i vnéjSich zavitl nabizeji nové moznosti
frézy fady CoroMill Plura a 327 /328.
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Trendy

Stroje a metody obrabéni

* Pro uspokojeni vyssich narokd na presnost a konzis-
tenci fezani zavitl vznikéa potfeba pouziti novych nastrojl
a stalost dosahovanych vysledku je treba pouZivat nové
nastroje a VBD, které nabizeji vyssi tuhost a stabilitu. Mezi

takové nastroje patfi fada CoroThread 266, ktera je prvni
volbou pro vétSinu aplikaci.

¢ Vicelcelové obrabéni a moderni CNC fidici systémy.
Vedle vyroby zavitl pomoci zavitnik nebo soustruzent,
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Soucasti a materialy

e Stale castéjsi vystaveni soucasti piisobeni korozniho
prostredi vede k nutnosti pouZiti vysoce legovanych slitin,
vysoce pevnych a korozivzdornych materiald. Pozadavky
na obrabéni téchto materiald spliuji nové tridy bfitovych
desticek rady CoroThread 266.
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Jak postupovat

Metody fezani zavitl

Vseobecné
soustruzeni

Soustruzeni a frézovani zavitl jsou dvé hlavni metody pouZivané pro fezani zavitl
nastroji ze slinutych karbidd. Definice zavitu a jednotlivé profily jsou popsany na
strané C 6.

o

SoustruZeni zavitl

Soustruzeni zavitl je nejbéznéjSim zplsobem Fezani zavitl a spolecnost Sandvik
Coromant nabizi v této oblasti nékolik riiznych nastrojovych systémd, jako jsou
napriklad CoroThread 266, CoroTurn XS, CoroCut XS nebo MB, T-Max U-lock nebo
Twin-lock. VSeobecné pokyny pro vybér nastrojl, typt VBD, vhodnych podlozek,
geometrii VBD, metody posuvu do fezu apod., pro fezani vnéjsich i vnitfnich zavitd,
najdete na strané C 9.
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» Rezani vnéjsich zavitt
Konkrétni pokyny pro vybér nastroji a nejvhodnéjsi metody fezani pravych a levych
vnéjsich zavitll najdete na strané C 22.

* Rezani vnitinich zavit
Konkrétni pokyny pro vybér nastroji a nejvhodnéjsi metody fezani pravych a levych
vnitfnich zavitl najdete na strané C 28.

Frézovani zavitu
Frézovani zavitli je dobrou alternativou k fezani vnitfnich zavitli pomoci zavitnik(

a mUZe byt také dobrou alternativou k soustruzeni zavitd. Popis aplikaci, pfi kterych
frézovani zavitl predstavuje vhodnou alternativu k vyrobé zavitl soustruzenim, naj-
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Frézovani

monolitni karbidové frézy CoroMill Plura, tak koncepcni frézy fady CoroMill 327 a 328.
Viz frézovani, kapitola D.

m

Tabulky pro vyrobu zavit(

Vice informaci o vhodnych nastrojich pro vrtani, stejné jako o nastrojich pro
soustruzeni nebo frézovani zavitd pro rlizné velikosti a profily zavit(i najdete v ¢asti
Informace/Rejstiik, Kapitola I.
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Vybér metody z,
P¥i vybéru nejvhodnéjsi metody a nastroje pro fezani zavitu je treba zvazit tfi hlediska: £°
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1. Vybér profilu zavitu. 2. Material, tvar a mnozstvi obrabénych soucasti. 3. Parametry stroje
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Rezani zavitl — jak postupovat ‘ ﬁ <

Pocatecni analyza

1. Parametry obrobku - zavit

Analyza poZadavk( na rozméry a kvalitu zavitu; hlavnimi parametry jsou profil a roztec:
¢ vnégjsi nebo vnitfni zavit

e profil zavitu (metricky, UN apod.)

e rozte€ zavitu

e pravy nebo levy zavit

e pocet prichod( nastroje na zavit

e tolerance (tvar, poloha)

2. Obrobek

Po analyze parametrd zavitu pfichazi na fadu blizsi
rozbor obrobku:

¢ Je mozné obrobek spolehlivé upnout?

* Problémy s odvadénim trisky? Ma material dobré
vlastnosti z hlediska délent tfisky?

e Velikost vyrobni davky obrobku. Pro hromadnou
vyrobu zavitl je ¢asto vyhodné pouZzit specialni
optimalizovany néastroj pro dosazeni maximalni
produktivity.

¢ Jednochody nebo vicechody zavit

3. Stroj

Na zavér je tfeba zhodnotit nékteré dllezité parametry stroje:

e Naroky na stabilitu, vykon a kroutici moment, zejména u zavit velkych primérd

e Upnuti obrobku

¢ Poloha nastroje (upnutim nastroje v obracené poloze Ize usnadnit odvadeéni trisky)
e Zavitorezny cyklus by mél byt naprogramovan jednoduchym programem

¢ Rezné kapalina nebo jiné médium
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Vybér zplisobu obrabéni - priklad

Rezani zavit( - tfi zakladni alternativy

VBD s plnym profilem

_
N

e Vytvari Uplny profil zavitu se spravnou
hloubkou a polomérem Spicky i dna
zavitu. Diky tomu je zavit schopen
prenaset vyssi zatizeni.

Vyhody

¢ Vlysoka produktivita - neni nutné
provadét zadné nasledné dokoncovaci
operace.

Nevyhody
e Kazdému profilu zavitu odpovida
odlisna VBD.

Vysoka a stala kvalita

VBD s V-profilem

Vyhody
¢ Flexibilita - jednu VBD Ize pouZit pro
nékolik rGznych rozteci.

Nevyhody
e Vytvareni otfepll, nutno odstranovat

Minimalni nastrojovy inventar

SANDVIK

Rezani zavitll — jak postupovat

Hrebinkové VBD

Vyhody
e Mensi pocet prichodd nastroje.

Nevyhody

e Je tieba delSi prichod nastroje za
obrabény zavit, ktery umozni Gplné
opracovani zavitu vSemi hroty bfitu.

e Zasadni vyznam maji stabilni podminky
obrabéni, protoZe délka bfitu, a tedy i
zatizeni, je vétsi.

e Dostupné pouze pro nejbéznéjsi profily
a roztece.

Vysoka produktivita v hromadné
vyrobé
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Definice fezani zavitl

Vseobecné
soustruzeni

Co je to zavit?

Zavit vznika spiralovym fezem na vnéjsi nebo vnitini ploSe obrobku. Hlavni funkce zavitu jsou:

vy

e Zajisténi mechanického spojeni mezi dilcem s vnéjSim zavitem a dilcem s vnitinim zavitem.
* Prenos pohybu pfevodem otacivého pohybu na linearni pohyb a naopak.
e Zajistit konkrétni mechanické pozadavky.

Profil zavitu a nazvoslovi.
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Tvarem zavitu je dano jeho geometricé usporadani. Tvar zavitu je uréen primérem obrobku (velky prameér, stfedni priimér a maly
prameér) Ghlem profilu zavitu, stoupanim a sklonem Sroubovice.

Terminologie tykajici se zavitl
1. Dno zavitové mezery - plocha mezi dvéma na sebe navazujicimi boky zavitu.

2. Bok/strana zavitu - ¢ast zavitu spojujici vrchol zavitu se dnem zavitové mezery.

§ 3. Vrchol (hfeben) zavitu - vrchni ¢ast zavitu spojujici obé strany nebo oba boky zavitu.
(=]
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P = Stoupani, v mm nebo jako pocet zavit(

na palec (threads per inch, t.p.i.)

8 = Uhel profilu zavitu
§ ¢ = Uhel sklonu roubovice zavitu
>
F d = Velky pramér vngjsiho zavitu D = Velky pramér vnitfniho zavitu

d, = Maly priimér vnéjsiho zavitu D, = Maly pramér vnitfniho zavitu

d, = Stredni (roztecny) pramér vnéjsiho zavitu D, = Stredni (roztecny) primér vnitiniho
-~ zavitu
f =
2 S ol
e Stredni (roztecny) prumeér, d, / Do
= Efektivni pramér zavitu Sroubu. PFiblizné stfedni hodnota mezi velkym a malym

prdmérem zavitu.
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Eo Geometricky tvar zavitu Sroubu zavisi na nxD
§§ rozteném prdmeéru (d, D) zavitu a na stoupani
(P): stoupani zavitu je definovano jako vzdalenost | ) r @3 $o [0}
> " b S N | A p 1
H mezi stejnolehlymi body na povrchu zavitu ve ___Lf\
smeéru osy zavitu. Lze si ho také predstavit jako * * \
trojihelnik navinuty na obrobku. | {
\-——/ (p -—JtXDS—--
re— ) — - TCXDQ
> TCXD1
T
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Bézné profily zavith

Obecné pouziti ve vSech
oblastech strojirenstvi

V-Profil 60°
Vnitfni
Vnéjsi
V-Profil 55°
Vnitfni
Vnéjsi

Spojeni trubek

Zavity v leteckém

¢4 S

Obecné pouziti ve vSech
oblastech strojirenstvi

Metricky (MM)
UN

Vnitfni

Rezani zavitl — jak postupovat

Sroubeni plynovych, Trubkové zavity pro parovod-
vodovodnich a odpadnich ni, plynovodni a vodovodni
potrubi a spojek potrubi
Whitworthlv (WH) BSPT (PT)
Vnitfni f=0.137 P Vnitfni
27.5°27.5°
—i )|
.H_O. EJ S ovmesio | P Vngjsi
NPT (NT)
Vnitini Vnitini
Vnéjsi Vnéjsi

Zavity Sroubt pro

v potravinarském primyslu pfenos pohybu
pramyslu a spo-
jky protipoZarnich
zarizeni
Obly (RN) MJ Lichobéznikovy (TR)
UNJ (NJ)
Vnitni Vnitni Vnitni

R =0.25597 P
305

R=0.23851 P

Ropovody a plynovody

AP160°
V-0.038R, V-0.040
V-0.050

API obly 60° (RD)

Vnitfni Vnitni

Vnéjsi Vnéjsi Vnéjsi
ACME (AC) API s lichobéznikovy
STUB-ACME (SA) nerovhoramenny (BU)
Vnitrni Vnitrni
SANDVIK Cc7
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SoustruzZeni versus frézovani zavitl
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Soustruzeni versus frézovani zavitu

KSoustruieni zavitu
* Obvykle se jedna o nejproduktivnéjsi metodu fezani zavitl.
e |Lze pouZit pro vétsinu profilt zavit(.
* Snadnéa a zavedena obrabéci operace.

e | epsi kvalita obrobeného povrchu.

,,,,,

tlumenych vyvrtavacich tyci.

Frézovani zavitu

e Prerusovany fez umoznuje dobrou kontrolu utvareni tfisek

u materiall tvoricich dlouhou tfisku.
e Rezani zavit u nerotacnich obrobkd.

e Diky mensim feznym silam Ize fezat zavity s dlouhym
vyloZenim nastroje a také u tenkosténnych obrobku.

e Zavity Ize fezat i velmi blizko rohu nebo dna otvoru.

L
Soustruzeni zavitu
[ Vseobecné pokyny € 9 ) Frézovani zavitu
. Viz frézovani, kapitola D.
Rezani vnéjsich zavitl C 22
[Pezéni vnitfnich zavittl C 28)
cs SANDVIK
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Soustruzeni zavitu - vSeobecné pokyny

Vseobecné
soustruzeni

Soustruzeni vnéjsich zavitl (na Sroubech) je béZnou operaci
provadénou na CNC strojich. Tyto zavitofezné operace Ize
provadét bezpecné a s vysokou produktivitou pomoci nastrojd
s vyménitelnymi bfitovymi destickami, jako je napriklad
CoroThread 266, které predstavuji prvni volbu pro vétsinu
zavitoreznych operaci. Nabidka zahrnuje VBD pro fezani zavitl
riznych tvar( a typ(, jako jsou metricky zavit, UN zavit nebo
Whitworthav zavit.

o

Upichovani a
zapichovani

P¥i soustruzeni zavitl je nejdilezitéjSim faktorem rychlost
posuvu obrabéciho nastroje; tato rychlost se musi rovnat
stoupani zavitu a je funkci vzdalenosti mezi dvéma ekviva-
lentnimi body na dvou sousednich hfebenech zavitu. Souladu
mezi stoupanim zavitu a rychlosti posuvu na otacku se na CNC
strojich dosahuje s vyuZitim podprogramd.

Frézovani

m

Vrtani

-

Vyvrtavani

()

Upinani nastrojt/

Stroje

25

Materialy
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SoustruzZeni zavitl — vSeobecné pokyny
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Prehled - program nastrojl pro fezani zavitl

C Pravy / levy zavit )

g

( Rezani vnéjsich zavitl

Rezani vnitfnich zavitt

Minimalni pramér Stoupani
otvoru (mm) e N\
0,5-2mm
CoroTurn® XS 32-18tpi.
Stoupani —_
§ | ’ \
- CoroCut® XS CoroCut® MB R
. Y R
0,5-3mm 0,5-2 mm
2-8t.p.i. 2-14 t.p.i.
32-8tp. T-Max U-Lock® 166 TMax U-Lock 1660 | >2 T4 tPd
8§ T
=
0,5-8 mm 0,5-8 mm
32-3tp.i. 32-3tp.i.
F CoroThread™ 266 CoroThread™ 266
Ig 10-5t.p.i. 10-5t.p.i.
b T-Max TwinLock® T-Max Twin-Lock®
H N .
3
g
@
2
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=
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H
>
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Systém upinani VBD

25
CoroThread™ 266 T-Max U-lock® 166 8 5
Nova generace nastrojl pro rezani Pro upnuti bfitové desticky je vyuzivan B
zavitl. Tuha konstrukce pfinasi vyso- rychloupinaci Sroub (166.4). Tento stan-
kou stabilitu VBD a omezuje jeji pohyb dardni upinaci Sroub Ize nahradit volitel-
v 1Gzku a v drzaku. Vysoké stability je nym Sroubem typu U, ktery umoZnuje
dosazeno diky ddmysinému zpUsobu jesté spolehlivéjsi upnuti VBD. Systém ; =
upnuti VBD v 1GZku pomoci vodici U-Lock s upinacim klinem je vhodny pro S 2
kolejnicky, ktera vyznamné omezuje fezani zavitll na stihlych soucastech. 5 g
pohyb v misté vzajemného styku a posky- S8

tuje VBD mimoradnou stabilitu.

T-Max Twin-Lock® CoroCut® XS

,,,,, ~axe

CoroCut XS pro vnéjsi soustruzeni. Sroub

vyrobu ropovodnych potrubi. Je primarné pro upinani VBD s drazkou Torx Plus na

uréen pro hromadnou vyrobu zavitl obou stranéach. 2

na trubkéach, paznicich a spojkach. g

Konstrukéni provedeni s upinanim VBD

pakou. E
5
F

CoroCut® MIB CoroTurn® XS

CoroCut MB pro vnitfni obrabéni. CoroTurn XS pro vnitfni obrabéni. E

Spolehlivé a stabilni obrabéni diky tuhé- Polohovaci mechanismus zajistuje upnu- 8

mu ¢elnimu upinani pomoci Sroubu. ti VBD tak, aby jeji orientace byla vzdy 7 3

Lepsi pristupnost a vySsi stabilita diky ex- spravna. Je zaruéeno dodrZeni nastaveni '

centrické hlavé tyce s ovalnym prdfezem. spravné vysky hrotu. F G
5
o
B
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SoustruzZeni zavitl — vSeobecné pokyny

Geometrie VBD

Geometrie A

e Zaoblena fezna hrana

¢ VBD s plnym profilem a V-profilem

e Skvélé vysledky ve vSech aplikacich

¢ Dlouha a stala zZivotnost nastroje

® Prvni volba pro vétSinu operaci a materiald
e Dobra spolehlivost britu

¢4 S

Geometrie F

e Ostry brit

o Cisté Fezy v materialech ulpivajcicih na bfitu
nebo mechanicky zpevnujicich materialech

e Mensi fezné sily a dobra kvalita obrobeného
povrchu

o Mensi sklony k vytvareni nardstku na britu

Geometrie C

e Geometrie pro snadné déleni tfisek

* Pro maximalni kontrolu utvareni tfisky
a minimalni nutnost dohledu
a nizkolegovanych ocelich

® Pro pouziti s modifikovanym bo¢nim posu-
vem s Uhlem posuvu do zab&ru mensim o
cca 1° vaci boku zavitu.

CoroThread™ 266

CoroCut® XS

CoroCut® MB

CoroTurn® XS

c12
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Typy VBD
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SoustruzZeni zavitl — vSeobecné pokyny

Sandvik Coromant nabizi tfi typy VBD pro fezani zavit(. Konkrétni volba zavisi na technickych a ekonomickych parametrech
prislusné operace a na dostupnosti vhodného profilu zavitu v nabidce.

Plny profil

Vysoce produktivni fezani zavitl

Tyto VBD jsou pouZzivany nejcastéji. Vytvari

kompletni profil zavitu, véetné vrcholu:

e umoznuji dosazeni spravnych hodnot
hloubky, poloméru dna i vrcholu zavitu, a tim
i vétsi odolnosti zavitu.

® polotovar neni treba pred fezanim zavitl
soustruzit na presny pramér a po dokoncéeni
zavitofezné operace neni nutné provadét
pro odstranéni ostfin a otfepl zadné dalsi
operace.

* piidavek pro dokonceni vrcholu zavitu
by mél byt v rozmezi 0.03-0.07 mm.
Zavitorezny nastroj by mél obrobit primér
zavitu nacisto.

* pro kazdé stoupani a profil zavitu je nutné
pouZit odliSnou VBD.

U mechanicky zpeviujicich materiald, jako

jsou napfiklad korozivzdorné oceli, muze

dochézet k problémam.

¢ VBD s plnym profilem ma obvykle vétsi
polomér hrotu nez VBD s V-profilem a proto
bude tfeba mensi pocet prichodl nastroje.

V-Profil
-60°ab5s°

Rezani zavitti s minimalnim nastrojovym

inventafem

Tyto VBD nesetezavaji vrchol zavitu. Pred

Fezanim zavitu je nutné soustruzenim obrobit

vnéjsi primér Sroubu nebo vnitini primér

matice na spravny rozmer:

¢ stejnou bfitovou desticku je mozné pouZzit
pro urcity rozsah stoupani zavitu za
predpokladu, Ze Ghel zavitu je stejny.

* je treba skladovat jen nékolik typU bfitovych
desticek

* polomér hrotu VBD odpovida poloméru pro
zavit s nejmensim stoupanim, coz ma za
nasledek kratsi Zivotnost nastroje, jelikoz
polomér hrotu neni optimalizovan pro jed-
notlivé profily zavitu.

Hrebinkové VBD

Vysoce produktivni fezani zavitti v hromadné

vyrobé

Stejné jako VBD s plnym profilem, ale se

dvéma nebo vice hroty:

e diky mensimu poctu prdchodu nastroje
se zvysuje jeho Zivotnost a produktivita
a sniZuji naklady na nastroje.

e zvySeni produktivity na VBD je dvojnasobné
u VBD se dvéma hroty, respektive trojna-
sobné u VBD se tfemi hroty.

* U hfebinkovych VBD je nutny delsi prichod
nastroje aZz za obrabény zavit, ktery umozni
(pIné opracovani zavitu vSsemi hroty.

* podminky musi byt velmi stabilni, protoze
fezna hrana je delSi a zatizeni vyssi.

o K dispozici pouze pro nejbéznéjsi profily a
roztece zavitl.

* Poznamka Je nutné dodrzet doporuceni pro
posuv. Aby byl umoznén zabér vsemi hroty,
je nutné pouzit oddélovaci zapich.

CoroThread™ 266 a
T-Max U-Lock® 166

&,

CoroCut® MB

CoroTurn® XS

CoroThread™ 266 a
T-Max U-Lock® 166

&,

CoroCut® XS

&>

CoroCut® MB

CoroTurn® XS
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Metody posuvu do zabéru

TFi metody - modifikovany bocni posuy, radialni posuyv, pfiriistkovy posuv

VBD Ize posouvat do zabéru nékolika rdznymi zplsoby. Bez ohledu na pouzity zpUsob posuvu vytvari nastroj stejny profil, ale fezy se
provadi jinym zplsobem, coz ma vliv na utvareni tfisky, opotfebeni nastroje a kvalitu zavitu. Vybér metody posuvu do zabéru zavisi
na pouzitém obrabécim stroji, na materialu obrobku, geometrii VBD a stoupani zavitu.

Modifikovany boc¢ni posuv

Z hlediska utvareni tfisky se jedna o proces podobny soustruzeni  Geometrie VBD

* Tento proces je podobny béznému soustruzeni. * Modifikovany bo&ni posuv je jedingm vhodnym typem posuvu
¢ Minimalizace vibraci, které mohou vznikat pfi Fezani zavitu Eg\)/illfD s geometrii C. Uhel posuvu musi byt 1° vuci boku

s posuvem v radialnim sméru.

¢ Pro univerzalni geometrii nebo geometrii F pouZzivejte Ghel

¢ VBD je do zabéru prisouvana pod (hlem poZadovaného
] P P P posuvu v rozmezi 3 - 5° vici boku zavitu.

profilu zavitu.
e Na Spicce VBD vznikd méné tepla.

¢ Vysoka provozni spolehlivost

<=

Smér posuvu
Obraceny modifikovany boc¢ni posuv (zejména pro fezani

Modifikovany bocni posuv vnitfnich zavit()
“ l?h =L |

5° oy

Axialni prestaveni mezi posuvy Ize pro vrcholovy Ghel 60° vypocitat jako 0,5 x radialni posuv do zabéru (ap). Ekvivalentem pro Uhel hibetu 55° by
méla byt hodnota 0,42 x radialni posuv. Pfi této hodnoté je Ghel posuvu o 5° mensi, nez Ghel boku zavitu.

PrirCistkovy posuv do zabéru

Prvni volba pro velké zavity
¢ VBD feZe se stridavé se ménicim smérem posuvu do fezu vzhledem k profilu zavitu, coZ vede
k jejimu rovnomérnéjSimu opotfebeni.

* Velmi velké profily zavitl Ize pfedobrobit soustruznickym nastrojem. Dokoncovaci priichod se
provadi zavitofeznou VBD.

¢ Vede k rovhomérnému opotiebeni VBD a dlouhé Zivotnosti nastroje.

® PouZiva se zejména pri fezani zavitl s rozmérnym profilem.

Nevyhody
¢ VyZzaduje specialni programovani a presné sefizeni.

Geometrie VBD
Lze pouZit univerzalni geometrii nebo geometrii F ¢i C.

C 14
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Radialni posuv

Konvencni zplsob posuvu do zabéru

jedinym zplsobem posuvu, ktery Ize pouZzit.

* Po obou stranach tvarového britu se vytvari tuha, obtizné délitelna triska ve tvaru V.

e Opotiebeni je rovnomérnéjsi po obou stranach VBD.

e Tato metoda je nejvhodnéjsi pro zavity s jemnym stoupanim (stoupani < 1,5 mm).

dorné oceli.
¢ Doporuceni pro radialni posuvy jsou uvedena v tabulkach.

Nevyhody
e Riziko vibraci a Spatné kontroly utvareni tfisek u zavit s velkym stoupanim.

Geometrie VBD
e |ze pouZit univerzalni geometrii nebo geometrii F.

Poznamka: PouZiti geometrie C je nevhodné.

¢ Nejcastéji pouzivana metoda pro mnoho mechanicky fizenych obrabécich stroj, ¢asto byva
¢ Prvni volba pfi obrabéni mechanicky zpevnujicich materiald, napfiklad austenitické korozivz-

Soustruzeni zavitll — vSeobecné pokyny

Hloubka rezu na prtichod

Hloubku fezu pro jednotlivé prichody je mozZné zvolit dvéma rliznymi zplsoby
nezavisle na vybraném zplsobu posuvu do zabéru (modifikovany, prirlistkovy nebo
radialni).

1. Konstantni velikost prifezu tfisky

Tento zplsob je nejcastéji pouzivan u modernich CNC stroju a obvykle pfinasi nejvétsi
produktivitu. V zavislosti na hloubce profilu zavitu mazZe byt pocatecni hodnota
relativné velka. Tato hodnota postupné klesa az na kone¢nou hodnotu v rozmezi 0,09-
0,02 mm. Na feznou hranu VBD tak pfi kazdém priichodu nastroje plsobi stejné velké
zatizeni, coz je dobré z hlediska zivotnosti nastroje.

2. Konstantni hloubka posuvu do zabéru

Alternativa pro feseni problém s utvarenim tfisky za predpokladu, Ze jeji tloustka je
pevné dana. Pfi konstantnim posuvu bude obvykle potfeba vice prichodd nastroje.
Poc¢atecni hodnota by méla byt kolem 0,18-0,12 mm. Zvolena hodnota by se méla fidit
hodnotou posuvu do zabéru pro posledni priichod nastroje. Tato hodnota by méla byt
nejméné 0,08 mm.

Priklad:

Rezani vnéjsiho metrického 1SO zavitu: Stoupani 2,0 mm

Celkova hloubka posuvu do zabéru = 1,28 - 0,08 = 1,20 = 10 prlchodl + 1 (0,08) =
0,12 mm posuv/prlchod.

Prichod naprazdno - vyrovnavaci priichod

Posledni priichod néastroje mlze byt zacdiStovaci prichod naprazdno, tedy prichod
bez prisunuti nastroje do zabéru. Lze tak eliminovat vliv tuhosti stroje. Poznamka:
Nevyhodou priichodu naprazdno mize byt horsi kontrola utvareni tfisek, coZ vede ke
Spatné kvalité obrobeného povrchu a ke zvySenému opotiebeni VBD.

SANDVIK

A
o\

Konstantni velikost prirezu tfisky
— nejbéznéjsi metoda

fi>

Konstantni posuv do zabéru
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Vile VBD pri fezani zavitli - vybér vymezovacich podlozek

w 'S

58

o S

38

55 Pro presné fezéani zavitd a dlouhou Zivotnost nastroje je dilezité sledovat
dvé hodnoty Ghlové vile mezi VBD a zavitem:

B e Vile na hrbetu

e Radialni vile

Vile na hrbetu

P¥i fezani zavitd je vile mezi hibetem VBD a pfislusnymi boky zavitu
velmi dllezita. Pro dosaZeni dlouhé Zivotnosti nastroje, kvality zavitu

a predvidatelnych vysledkd je nutné zajistit, aby se fezna hrana

VBD opotfebovavala rovnomérné po obou stranach. Pro dosazeni
stejnomérného opotiebeni musi byt VBD sklonéna pod urcitym Ghlem
tak, aby byla vile mezi hibetem VBD a jednotlivymi boky zavit(i co mozna

nejsymetrictéjsi - vlile na hibetu. p = Ghel sklonu A = Ghel sklonu
Sroubovice

© .
2 E
@ '8
Z 0
e c
S8
= 'Q
=
S N

Vybér vymezovacich podlozZek pro nastaveni ville na hibetu

* Vybér vhodné vymezovaci podlozky je popsan v Hlavnim katalogu. Cilem je dosahnout stejného Ghlu sklonu VBD jako je Ghel

P P . PR ) NP .. sklonu Sroubovice zavitu.
e Standardni vymezovaci podlozka v zavitorezném drzaku je 1°, cozZ je

nejcastéji pouzivany Ghel sklonu ostfi.

¢ Vymezovaci podlozky jsou k dispozici pro Ghly sklonu od -2° do + 4°
s krokem po 1°.

‘S
\©
3
[
=R e,
___ ‘_
Q ° 0 49 F
. Vuli na hfbetu VBD Ize nastavit vyménou vymezovaci
G podlozky pod VBD v nastrojovém drzaku.
=
Pro vybér spravné vymezovaci podlozky Ize pouzit 2 zpUsoby:
A. Pouzijte diagram Vybér vymezovacich podlozek.
= B. Pomoci vzorce vypoctéte (hel sklonu Sroubovice a vyberte prisluSnou vymezovaci podlozku.
s
=1 A ; sisina primé i B
« Hodnota Uhlu sklonu zavisi na pruméru obrobku a stoupani .
G Stoupani mm Zavitli/palec tan A= 2}
4 -3 anA =g, xm
. 8 I [ / 2
= ' /
2) _ P
E= = / / P = stoupani
g [/
£, . 1/ -4 dy, = efektivni primér zavitu
£ w4 P
=X7) s / (‘,“,‘l ;/' 5 A = Ghel sklonu ostfi
H aw a
-6
4 )
111/ A ,
N[ 7AD I
[ . - °
/ P N = 11
_ 1 _
> 2 / 4/' ’)\"0 — 14
© A ER Pro stoupani 6 mm a primé&r obrobku 40 mm je nutné pouZit
[ 14 4 ” T 3 o ANT Avit]
= - 32 vymezovaci podlozku se sklonem 3°. Pro stoupani 5 zavitl na
= palec a primér obrobku 4 palce (inch) je nutné pouzit vymezovaci
Primer a0 100 150 200 - podlozku se sklonem 1°.
obrobku 2 4 6 8 inch

¢ 16
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Radialni vile -
c o

Pro ziskani spravné radiaini vlle jsou VBD sklonény pod Ghlem 10° 8 §

nebo 15°. Tento sklon je zajiStén nastrojovymi drzaky. 2 g
> o
B

RGzné hodnoty Ghlové radialni viile pro nastrojové drzaky pro fezani vnéjsich /vnitinich
zavitu:

Upichovani a
zapichovani

Velikosti VBD 11, 16 a 22 mm Velikost VBD 27 mm D

=

\©

S

K

. s o [
Radialni vule

E

Pokud vyberete spravnou vymezovaci podlozku — se sklonem
rovnym Ghlu sklonu Sroubovice — ziskate nasledujici hodnoty
vlle na hibetu:

: N -
Uhel profilu zavitu Radialni vile (vnitfni | Radialni vlle (vnéjsi G
P Zévit) 15° Zévit) 10° £
Vdle na hibetu Vile na hibetu F
60° (MM, UN) 8°30' 6°
55° (WH) 7° 5°
30° (TR) 4° 2°30' B
29° (AC, SA) 4° 2°30’ S
Lichob. nerovno- 2.6°/0.8° 1.8°/0.5° g
ram. 10°/3° Radialni vile Vile na hibetu =
S )
=
=
o
D
2
He
£T
56
=
S
8
©
=
=
3
2
SANDVIK c17 8
g
8
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Praktickeé rady

25

*

£q

28 i ..
Zvyseni produktivity

B e Pokud zavit pfed vlastnim dokoncovacim prichodem
provedenym zavitoreznym nastrojem predobrobite pomoci 55°
nebo 60° VBD CoroTurn TR nebo CoroTurn 107 dosahnete tim

«_ jakzvySeni produktivity, tak prodlouzeni zivotnosti nastroje.

Predobrobeni pomoci VBD Dokonéeni pomoci VBD
CoroTurn 107 CoroThread 266

e Obrabéni plnym profilem je rychlejsi nez obrabéni V-profilem. V pfipadé V-profilu je
nutné provést zvlastni samostatnou operaci pro zhotoveni priiméru d nebo D.

¢ Hfebinkové britové desticky (s vice hroty) pracuji mnohem rychleji a s mensim

poctem prichod(l nez nastroje s pinym profilem, ale vyzaduji stabiln&jsi pracovni
podminky a vice prostoru pii obrabéni v blizkosti osazeni nebo rohu.

&

3 ~ . . .. .

2 Rezna kapalina a chlazeni nastroje
Hlavni funkci fezné kapaliny je zajisténi odvadéni tfisky, chla-

E zeni a mazani oblasti mezi nastrojem a materialem obrobku.
Ucinnost chlazeni a fezné kapaliny zasadnim zpUsobem
ovliviuji vyslednou kvalitu povrchu zavitu a Zivotnost nastroje.
Doporuceni pro pouziti fezné kapaliny:

- e PouZivejte vyskotlaky pfivod fezné kapaliny (minimalini tlak 10

5 bar, maximalni 70 bar)

>
Privod fezné kapaliny a chlazeni bfitu s vyuzitim specialnich

F nastroju uréenych pro vysokotlaky pfivod fezné kapaliny (HP)
Pro optimalizaci kontroly utvareni tfisek a jejich odvadéni, je
dobrou volbou pouziti nastrojd HP, které jsou specialné urceny
pro vysokotlaky privod fezné kapaliny.

=

g

s

=
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g

5
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Kontrola utvareni trisky

Castym problémem pfi fezani zavitd je obalovani tfisek kolem ruky ma-
nipulatoru, sklicidel, nastrojli a obrobk(. Tyto tfisky se potom zachytavaiji
v dopravniku a mohou zpUsobit jeho poskozeni a ztraty produktivniho
strojniho Casu.

soustruzeni

Vseobecné

W

Diky modifikovanému boénimu posuvu nastroje do zabéru Ize
zavitofreznou operaci provadét v podstaté jako kteroukoli jinou
soustruznickou operaci. Tento druh posuvu vam umozni ziskat plnou
kontrolu obrabéciho procesu a vede k méné ¢astému zasekavani tfisek
a tim i k lepsSi predvidatelnosti Zivotnosti nastroje a k vysSsi kvalité zavitu.
Pro nejlepsi kontrolu utvareni tfisek pouZivejte geometrii C v kombinaci

s bo¢nim posuvem do zabéru.

Upichovani a
zapichovani

Geometrie C je symetricka, coz znamena, Ze bocni posuv Ize
pouZit z obou stran. Modifikovany bo¢ni posuv do zabéru by
mél byt pouZzivan pouze s Ghlem posuvu do zabéru priblizné
1° vUci boku zavitu, protoze takto Ize dosahnout nejlepsich
vysledku.

&
Jak zabranit vibracim nastroje 2
VSeobecna pravidla: E
e Minimalni vylozeni nastroje
e Tlumené nastroje a tyce ze slinutého karbidu predstavuji
alternativu, jak eliminovat problémy s vibracemi.
* pro nejvyssi tuhost pfi fezani zavitd britovou destickou £
pouzijte systém CoroThread 266 £
e zménte zpUsob posuvu do zabéru, pouZijte modifikovany F
bocni posuv do zabéru
® pouZijte spravny pocet priichod(l nastroje a spravnou velikost
posuvu do fezu
&
Vyznam nastaveni nastroje 8
>
>
>

Pokud chcete, aby plochy v fezu byly dokonale kolmé a nedo-
chazelo k vibracim, musi byt nastrojovy drzak namontovan:

»

¢ pod Uhlem 90° ke stfedové ose obrobku.

Provedte co nejlepsi mozné nastaveni.

Upinani nastrojt/

Stroje

3t

Materialy
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Vybér nastrojového drzaku

Vseobecné
soustruzeni

VsSeobecné pokyny pro volbu nastrojovych drzaku

Pro dosazeni nejvyssi produktivity a hospodarnosti pouZivejte
systém Coromant Capto a novy modularni systém CoroTurn
SL. Coromant Capto nabizi vyjimecnou presnost a stabilitu

a komplexni nabidku upinacich jednotek, feznych jednotek

a adaptérd. Viz kapitola G - Nastrojové drzaky/Stroje.

vy

© .
= £
@ '8
Z 0
e c
S8
= 'Q
=
S N

Frézovani

Péce o nastroje

E
Pro dosazeni co nejlepsi funkce, je u nastrojovych drzakl s
upinanim VBD pomoci Sroubu nutné pouZivat pro jeho dotazeni
momentovy kli¢, ktery zajisti spravné upnuti britové desticky.
Pro spravné a spolehlivé upnuti VBD v [UzZku je vzdy nutné

= pouzivat momentovy kli¢ a pastu Molycote. PFili$ velky utaho-

“;E vaci moment ma negativni vliv na funkci nastroje a maze mit za
nasledek lom VBD nebo upinaciho Sroubu. PFili§ nizky utahovaci

F moment zase vede k vibracim a nepfesnostem pfi obrabéni.
Podrobnosti ohledné spravného utahovaciho momentu najdete
v Hlavnim katalogu.
Upinaci Sroub VBD je nutné pravidelné ménit. Pfed kazdym

£ upnutim VBD se presvédcte, zda Sroub neni poskozen a zda

8 je lGzko cCisté a bez cizich ¢astic, které mohou zpUsobit Spatné

>§ upnuti bfitové desticky. Provadéni této kontroly je dalezité pro
dosaZeni spolehlivosti procesu fezani zavitu.
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Jak dosahnout dobré kvality zavitu
o3
Rezani zavitli pomoci modernich obrébé&cich nastrojii je hospodarny a spolehlivy obrabéci proces, pfi kterém - v pfipadé jeho § 9
spravného provedeni - dokazeme fezat vysoce kvalitni zavity s vysokou produktivitou. Dulezité faktory pro dosazeni Gspéchu: 23
e Pfed vlastnim fezanim zavitu vzdy zkontrolujte primér obrobku, zejména skutecnost, zda pridavek ma spravnou velikost B

(uvazujte zvlastni pridavek 0,14 mm na vytvoreni hfebene zavitu)
® Zajistéte presné upnuti nastroje do obrabéciho stroje
¢ Zkontrolujte nastaveni bfitu ve vztahu k rozteénému priiméru

o Ujistéte se, Ze pouzivate spravnou geometrii VBD (univerzalni, F nebo C)

Upichovani a
zapichovani

¢ Presvédcte se, ze VBD v [izku ma spravny sklon tak, aby bylo dosazeno spravné a rovnomérné hodnoty viile na hibetu. Pro
zajisténi spravného sklonu VBD musite vybrat vhodnou vymezovaci podlozku.

e Pokud neni kvalita zavitu uspokojiva, zkontrolujte celé nastaveni systému, véetné obrabéciho stroje a vylozeni nastroje
e Optimalizujte metodu posuvu do zabéru, hloubku fezu a pocet prichodl nastroje

* Presvédcte se, Ze fezna rychlost odpovida pozadavkim plynoucim z provadéné aplikace

¢ V pfipadé problém se stoupanim zavitu na soucasti zkontrolujte, zda je stoupani na stroji nastaveno spravné

D
=
S
'
[
E
=
Definice
F
Produktivita pfi fezani zavitl
PIny profil umozniuje rychlejsi praci nez V-profil. Hfebinkové VBD
jsou stejné jako VBD s plnym profilem, ale maji dva nebo vice £
hrotl. UmoZnuji fezani zavitd s mensim poctem prichod, coz ,§
vede ke zvySeni zivotnosti a produktivity nastroje a ke snizeni s
nakladd na nastroje. ZvysSeni produktivity na VBD je dvojnasob-
né u VBD se 2 hroty a trojndsobné u VBD se 3 hroty. G
Zivotnost nastroje pfi fezani zavita
=
V ideélnim pfipadé by Zivotnost nastroje méla byt takova, aby %
s jednou VBD bylo moZné obrobit cely zavit nebo celou vyrobni 8
davku obrobk(. Pro dosaZeni dostatecné Zivotnosti nastroje £,
je nékdy vhodné provést pfed samotnou zavitofeznou operaci £79
jesté operaci hrubovaci. -
H
Ve = Fezna rychlost (m/min)
ap = celkova hloubka zavitu (mm)
nap = pocet prlichodu ‘§
Q
t.p.i. = pocet zavitl na palec =
posuv = stoupani

c21
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i+ Rezani vnéjsich zavit

s

Prehled aplikaci

B

() Vyvrtavani
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Vseobecné
soustruzeni

W

Rezani vnéjsich zavit

Upichovani a
zapichovani

Volba nastroju C 24 )

( Metodické pokyny C 26 )

Frézovani

m

Vrtani

-n

Vyvrtavani

»

Upinani nastrojli/

Stroje
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A Rezani vnéjsich zavit(i — vybér nastrojd ‘ h {

Rezani vnéjsich zavitl

Vseobecné
soustruzeni

Kriticka mista pti fezani vnéjsich zavitl jsou:

vy

¢ Rychlost posuvu, kterd se musi rovnat stoupani zavitu.

¢ Vybér vhodného poctu prichodl nastroje a spravné hloubky
fezu.

e Utvareni tfisek tak, aby nedochazelo k jejich hromadéni
v okoli nastroje.
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¢ Vlyloucenti vibraci pfi dlouhém vyloZeni nastroje

¢ Vyrovnani nastroje a spravné nastaveni do osy hrotd.

D Vybér nastrojti
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T-Max Twin-Lock®
E
CoroThread™ 266
=
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B Stoupani
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‘ h < Rezani vnéjsich zavitd — vybér nastroji A

CoroThread™ 266 T-Max U-Lock® 166

o ©
Rada presnych zavitofeznych nastroj CoroThread 266 je prvni volbou ¢ Dopliikova alternativa k VBD CoroThread 266 pro mensi velikosti § ﬁ
pro aplikace, kdy pro dosazeni presného a opakovatelného profilu zavitQ. § =
zavitu je nezbytné nutné dostatecné tuhé ulozeni VBD. e Upinani VBD pomoci Sroubu g §

* Prvnivolba pro vSechny strojirenské aplikace

e Neocenitelny pfi pozadavku na presnost zavitu a spolehlivost -
soucasti pro ropny a plynarensky pramysil

¢ VBD se ve sméru i proti sméru posuvu prakticky nepohybuje, coZ je
dllezité zejména pii najizdéni a vyjizdéni ze zabéru

« Siroka nabidka

W

Upichovani a
zapichovani

Trida Trida
GC1125 GC1020
GC1135 GC1020
GC1125 GC1020
N GC1135 N GC1020
S GC1135 S GC1020
H CB20 D
Geometrie *

Geometrie C
'E
\©
3
[
T-Max Twin-Lock® E
Vhodné zejména pro fezani zavitl na trubkach a paznicich pro ropny a Trida Geometrie *
plynarensky prdmysl, kde je v hromadné vyrobé vyZzadovana vysoka GC1125
produktivita:
B GC1125 Geometrie A
* APl obly
e API lichobé&Znikovy nerovnoramenny GC1125
N GC1125 S
S GC1125 .
F
CoroCut XS®
VBD s V-profilem s Ghlem 60 ° mé velmi malou $ifku. Diky tomu je Trida Geometrie *
idealni pro: GC1025 :%
o Malé hloubky fezu a malé posuv : 8
viale hloubky a male posuvy GC1025 Geometrie F g
¢ Rezani zavitl na stihlych obrobcich =
e Rezani zavit( v blizkosti rohu GC1025 -
e Obrabéni drobnych soucasti GC1025 G
S GC1025
=
=
g
D
ke
He
£T
&5
N7
Rezani zavit( na stihlych
obrobcich. osazeni. —;
8
s
* Popis geometrii VBD najdete na strané C 12. »
3
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A Rezani vngjSich zavitd — metodika ‘ h <

Metodické pokyny

23

L

22

£ - .. .
Postup pri posuzovani aplikace

B * Vyberte parametry zavitu - primér, stoupani, profil, pravy (RH), levy (LH)
« Typ VBD

o — profil V nabizi univerzalni pouziti

£5

g8 — pIny profil pro kvalitu

S 2

5% — hfebinkova VBD pro produktivitu

e Geometrie a tfida VBD

* Metoda posuvu do zabéru
— modifikovany boéni posuv
— prirlistkovy posuv do zabéru
— radialni posuv do zabéru

e Smér posuvu

— smérem ke skli¢idlu nebo od néj — ma vliv na vybér vymezovaci podlozky
* Poloha nastrojového drzaku
— obracena poloha néastroje (Z-drzak) nebo ne?

— nulova korekce

=
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 Rezné podminky

— pocet prichodd nastroje

m

— Fezna rychlost

Vrtani

-

Vyvrtavani

()

UziteCné rady

~
=
2 Lepsi kontrola utvareni tiisek
n - . ~ -
= e Obraceny (Z) drzak
£ %5 e Pouzijte geometrii C a modifikovany boéni posuv
S~
=7

e Konstantni posuv do zabéru
H Vyssi kvalita zavitu

e Pokud pouZzivate VBD s plnym profilem, ponechte si zvlastni

pridavevek na obrobeni vrcholu zavitu
ap

~0.05
E f
©
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Zvlastni pridavek cca 0,03-0,07 mm na obrobeni vrcholu zavitu.

SANDVIK
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‘ ﬁ < Rezani vnéjsich zavittl — metodika A

Pravé a levé zavity

25
3’3
og=
o wn
$ 3
>0
Pravé zavity (RH) Levé zavity (LH) B
VBD a nastroje pro fezani VBD a nastroje pro rezani
pravych zavitl (RH) levych zavitli (LH)

Upichovani a
zapichovani

D
VBD a nastroje pro fezani VBD a nastroje pro fezani
pravych zavitli (RH) levych zavitd (LH)
=
3
w
E
§
=
F
VBD a nastroje pro fezani VBD a nastroje pro fezani
levych zavitli (LH) pravych zavitll (RH)
PAFIIn : g
g
s
=
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~
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g
5
n
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Je nutné pouZivat vymezovaci podlozku s Je nutné pouzivat vymezovaci podlozku s
negativnim sklonem negativnim sklonem
>
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A Rezani vnitfnich zavitli — vybér nastrojl ‘ h {

Rezani vnitinich zavita

VSeobecné
soustruzeni

Kritické body pfi fezani vnitfnich zavitl jsou stejné jako kritické
body pfi fezani vnéjsich zavitll, avSak u vnitfnich zavitd ma
dobré odvadeéni tfisky jesSté mnohem vétsi vyznam.

vy

¢ Rychlost posuvu se musi rovnat stoupani zavitu.

¢ Vlybér vhodného poctu prichodd nastroje a spravné hloubky
fezu.
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e Odvadeéni trisky z otvoru pfi fezani zavitu.
e Omezeni vibraci pfi dlouhém vyloZzeni nastroje

¢ \lyrovnani nastroje a spravna vyska stredu.

Vybér nastrojti

Frézovani

T-Max Twin-Lock®

m

CoroThread ™ 266

T-Max U-Lock® 166
CoroTurn® XS CoroCut® MIB

Vrtani

-

Vyvrtavani

| T T | T Lo
Minimaini
pramér
otvoru, mm

I
[N
o
[N
N
N
o1
[
o

Upinani nastrojt/

Stroje

T

Materialy
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‘ h < Rezani vnitinich zavitl — vybér nastroji A

CoroThread™ 266 T-Max U-Lock® 166

o ©
Rada presnych zavitofeznych nastroji CoroThread 266 je prvni volbou ¢ Alternativni volba k VBD CoroThread 266 pro mensi velikosti zavitQ. § ﬁ
pro aplikace, kdy pro dosazeni presného a opakovatelného profilu e Upinani VBD pomoci Sroubu § *’g’
zavitu je nezbytné nutné dostatecné tuhé ulozeni VBD. 9 5

* Prvnivolba pro vSechny oblasti strojirenstvi

o Siroka nabidka

e Neocenitelny pfi poZadavku na presnost zavitu a spolehlivost procesu

¢ VBD se ve sméru i proti sméru posuvu prakticky nepohybuje, coZ je
dllezité zejména pii najizdéni a vyjizdéni ze zabéru

W

Upichovani a
zapichovani

Trida Trida
GC1125 GC1020
GC1135 GC1020
GC1125 GC1020
N GC1135 N GC1020
S GC1135 S GC1020 D
H CB20
Geometrie *
5
Geometrie A ‘1 Geometrie F Geometrie C g
[
T-Max Twin-Lock®
Vhodné zejména pro fezani zavitl na trubkéach a paznicich pro ropny a Trida Geometrie *
plynarensky pramysl, kde je pfi hromadné vyrobé vyzadovana vysoka GC1125
produktivita:
. GC1125 Geometrie A =
* APl obly G
¢ API lichobéZnikovy nerovnoramenny GC1125 =
N GC1125 F
S GC1125
CoroCut® MB .
f=
e Ostry bfit Trida Geometrie * 2
o V-profil GC1025 E
o PIny profil =
o Min. primér otvoru 10 mm GC1025 Geometrie F
GC1025 G
N GC1025
>
S GC1025 3
k7
2
fo
CoroTurn® XS £7
N7
* Maly a ostry bfit Trida Geometrie *
e V-profil GC1025 H
e PIny profil
e Min. primér otvoru 4,2 mm GC1025 Geometrie F
GC1025
N GC1025
>
S GC1025 £
©
=
* Popis geometrii VBD najdete na strané C 12. »
3
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A Rezani vnitfnich zavitl —metodika ‘ ﬁ <

Metodické pokyny

VSeobecné
soustruzeni

Postup pfi posuzovani aplikace
* Vyberte parametry zavitu - primér, stoupani, profil, pravy (RH), levy (LH)

* Typ VBD

vy

— V-profil nabizi univerzalni pouZiti

— plny profil pro kvalitu
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— hfebinkova VBD pro produktivitu
* Geometrie a tfida VBD
* Metoda posuvu do zabéru

— modifikovany boéni posuv

— prirlistkovy posuv do zabéru

— radialni posuv do zabéru

e Smér posuvu

— smérem ke skli¢idlu nebo od néj — ma vliv na vybér vymezovaci podlozky
* VyloZeni nastroje - maximum

— ocelova ty¢ cca 2,5 x dm,,

= - karbidova ty¢ cca 3,5 x dm,,
E — ty¢ s tlumenim vibraci cca 5 x dm,,

* Rezné podminky
= — pocet prichodd nastroje

— Fezna rychlost
— posuv

§
=
F

Uzitecné rady _ l,-,ri-q\-l

Lepsi kontrola utvareni trisky ‘l {!'\\‘) “
- e Pouzijte geometrii C I_'A
'S ‘ i
b ¢ PFi pouziti obraceného modifikovaného bocéniho posuvu do -
= zabéru bude tfiska nasmérovana smérem ven z otvoru, viz

strana C 14.
G e PouZijte konstantni posuv do zabéru
5 ® Pro co nejlepsi odvod tfisky pouZijte pfivod fezné kapaliny
B stfedem néstroje
2]
% Vyssi kvalita zavitu
E £ e Pokud pouZivate VBD s pInym profilem, ponechte si zvlastni
53 pridavek na obrobeni vrcholu zavitu
H ¢ Pokud chcete pfi modifikovaném boénim posuvu do zabéru
zabranit vzniku vibraci, pouZijte karbidové nebo tlumené tyce.
¢ PouZivejte feznou kapalinu
ap

=z 7 ~0.05
E f
©
=

Zvlastni pridavek cca 0,03-0,07 mm na obrobeni vrcholu zavitu.
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‘ ﬁ { Rezani vnitinich zavitli — metodika A

Pravé a levé zavity

Vseobecné
soustruzeni

Pravé zavity (RH) Levé zavity (LH)

(ou)

Upichovani a
zapichovani

RH

insert/tool insert/tool

Frézovani

m

insert/tool insert/tool

Vrtani

n

Vyvrtavani

LH RH

insert/tool insert/tool

»

Je nutné pouzivat vymezovaci podlozku s Je nutné pouzivat vymezovaci podlozku s -
negativnim sklonem negativnim sklonem 2
7
\©
[ =
‘g
\© O
£7
o=
=7

3t

Materialy

LH

insert/tool insert/tool
Je nutné pouzivat vymezovaci podlozku s Je nutné pouzivat vymezovaci podlozku s

negativnim sklonem negativnim sklonem I
=
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Problémy a jejich reseni

VSeobecné
soustruzeni

o

Pficina Reseni

Chybny profil zavitu e Nevhodny profil zavitu, Ghel stoupani zavitu e Spravna kombinace nastroje a VBD.
a polomér Spicky; pro fezani vnitfniho zavitu
byla pouZita VBD urcena pro fezani vnéjsich
zavitl nebo naopak.

e Chybné nastaveni do osy hrotu.
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e Drzak neni kolmy k ose hrotU o Upravte nastaveni vySky do osy hrot(.

e Chybné nastavené stoupani na stroji. e Upravte nastaveni drzaku tak, aby sviral
Ghel 90 ° s osou hrotd.

e Upravte nastaveni stroje.

Celkové Spatna kvalita povrchu zavitu e P¥ilis nizka fezna rychlost. e ZvySte Feznou rychlost.
* VBD je nastavena nad osu hrot(. e Upravte nastaveni vySky do osy hrot(.
e Spatna kontrola utvareni tfisky. ® Pouzijte geometrii C a modifikovany bo¢ni

posuv do zabéru.

Frézovani

Spatna kontrola utvareni tfisek * Nevhodna metoda posuvu do zabéru. o Modifikovany boéni posuv do zab&ru 3-5°.
e Nevhodna geometrie. ® Pouzijte geometrii C s modifikovanym
boénim posuvem do zabéru (1°).

m

Mélky profil zavitu e Chybné nastaveni do osy hrottl e Upravte nastaveni vysky do osy hrotd.
e Lom VBD. * Vlyménte brit.
e Nadmérné opotfebeni.

Vrtani

n

avani

Vyvrt:

»

Upinani nastroji/

Stroje

3t

Materialy

C34
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Reseni

o PFilis vysoka teplota v misté fezu

Plasticka deformace

o Nedostatecné mnozstvi privadéné rezné

Zacina jako plasticka deformace (A), ktera -
kapaliny

vede az k tvarnému lomu (B).
e Nevhodna tfida.

e Snizte feznou rychlost

® Zvyste pocet posuvl do zabéru - prachod(

e Snizte nejvétsi hloubku pfi posuvu do
zabéru

® Pfed vlastnim fezanim zavitu zkontrolujte
primer.

® ZlepSete privod fezné kapaliny.

¢ lyberte tfidu s vySSi odolnosti vici plastické
deformaci.

o PFiliS nizka teplota bfitu.

o Casto se vyskytuje u korozivzdornych
materiall.

o Casto se vyskytuje u nizkouhlikové oceli

¢ Nevhodna tfida

Vznik naristku na bfitu (BUE) /
Vylamovani fezné hrany

Ke vzniku narustku na bfitu (A) a k vylamovani fezné hrany (B) dochazi ¢asto soucasné.
K vylamovani bfitu dochazi, kdyz se vytvoreny narlistek odlomi z bfitu spolu s malou ¢asti
materialu VBD.

o Zvyste Feznou rychlost.
* Vyberte VBD s dobrou houZevnatosti,
nejlépe s povlakem PVD.

¢ lysoce abrazivni material.

e PFilis vysoka fezna rychlost.

e P¥ilis mala hloubka fezu.

Nadmeérné opotrebeni hibetu
¢ VBD je nastavena nad osu hrot(.

¢ Nevhodna tfida. Vyberte tfidu odolnéjsi vici
opotrebeni.

e Snizte feznou rychlost.
® Snizte pocet posuvl do zabéru.

eUpravte nastaveni vySky do osy hrotd.

¢ Nevhodna metoda boc¢niho posuvu do
zabéru

. « Uhel sklonu VBD nesouhlasi s Ghlem
PriliSné opotiebeni boku / Spatna kvalita stoupani zavitu.

povrchu jednoho boku zavitu

® Pro geometrii F a pro univerzalni geometrii
upravte zplsob bocniho posuvu do zabéru -
pouzijte Ghel posuvu 3-5° viéi boku zavitu.
Pro geometrii C pouzijte Ghel posuvu 1° vici
boku zavitu.

* \lyménte vymezovaci podlozZku za jinou,
umoznujici dosahnout spravného Ghlu
sklonu.

C35

VSeobecné
soustruzeni

us)

Upichovani a
zapichovani

Frézovani

m

Vrtani

n

avani

Vyvrt:

»

Upinani nastroji/

Stroje

3t

Materialy
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VSeobecné
soustruzeni
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Frézovani

m

Vrtani

n

avani

Vyvrt:

»

Upinani nastroji/

Stroje

3t

Materialy
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Problémy a jejich reseni

Pricina

Reseni

f
K==
=

Vibrace

e Nespravné upnuti obrobku
e Nespravné nastaveni nastroje.

e Nespravné rezné podminky.

¢ Nespravné nastaveni do osy hrotd.

¢ Pouzijte upinaci Celisti s nizsi tvrdosti.

* Provedte optimalizaci stfediciho otvoru
a zkontrolujte tlak ¢elniho unasece.

¢ PouZijte co nejmensi vyloZeni nastroje.

e Zkontrolujte, zda neni upinaci pouzdro pro
upinani ty¢i opotiebené.

e Pouzijte antivibracni tyce a modifikovany
boéni posuv do zabéru.

e Zménte metodu posuvu do zabéru

o Zvyste Feznou rychlost; pokud neni problém
vyfeSen, feznou rychlost vyrazné snizte.

¢ Pouzijte konstantni posuv do zabéru v
rozsahu - 0,1-0,16.

¢ VlyzkouSejte geometrii F.

e Upravte nastaveni vySky do osy hrot(.

h 4

Nadmeérny tlak na bfit

e Obrabéni mechanicky zpévnujiciho mate-
ridlu v kombinaci s pfilis malou hloubkou
fezu na prlchod.

e Nadmérny tlak na bfit.

e Tvar zavitu s pfili§ malym Ghlem posuvu do
zabéru.

® Snizte pocet posuvd do zabéru - prichod.
* Pfejdéte na geometrii F.

e Pouzijte houZevnatéjsi tfidu.

® Pouzijte modifikovany bocni posuv.

Lom VBD

C 36

e Obrobek byl pfed zahajenim zavitorezné
operace obroben na nespravny pramer.

e Pouzity postup pro posuv do zabéru je prilis
narocny.

e Nevhodna tfida.

o Spatné kontrola utvareni tfisek.

¢ Nespravné nastaveni do osy hrotu.

® Pred vlastni zavitofeznou operaci obrobte
soucast na spravny prameér - s pfidavkem
v radialnim sméru (na pramér) 0.03-0.07
mm vzhledem k maximalnimu,/minimalnimu
priméru zavitu.

® Zvyste pocet posuvl do zabéru - prachod.

® Snizte velikost nejvétsiho posuvu.

* Vyberte houzevnatéjsi tridu.

¢ Pouzijte geometrii C a modifikovany bo¢ni
posuv.

e Upravte nastaveni vysky do osy hrotd.
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Produkty - rezani zavitu




A Rezani zavitl — CoroThread™ 266 ‘ h <

CoroThread™ 266

o <
c o
O N
-"-; g Rezani vnéjsich a vnitfnich zavitli, minimalni primér otvoru 25 mm
Prvni volba z hlediska stability a tuhosti pfi fezani zavitl
B — Rozhrani s aretaci britové desticky poskytujici vyjimecnou stabilitu
— Vétsi presnost pfi vyméné britu
— Siroka nabidka standardnich VBD a nastroj(i
— VBD s jednim hrotem nebo hrebinkové VBD
Sz — Nabidka zahrnuje také na zakazku vyrabéné VBD
XS S — Snadnéa manipulace
% 5 — VSechny oblasti strojirenstvi
]

ILock™

ingenious locking interface

Pro vSechny druhy zavitoreznych operaci pfedstavuji prvni volbu vysoce tuhé nastroje Velikosti VBD
s vymeénitelnymi bfitovymi destickami fady CoroThread 266. Poloha britové desticky je
jednoznacné urcena stabilizaénim vedenim na vymezovaci podloZce a je tak zajiSténa
dokonala tuhost a stabilita. dokonalou stabilitu a tuhost sestaveni. Rezani zavitd je
presné, konzistentni a opakovatelné; pohyb VBD je prakticky nulovy, jak ve sméru
posuvu, tak i ve sméru opacném.
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9,525 mm 16 mm
12,70 mm 22 mm
15,875 mm 27 mm

Vrtani

-

Popis produktu

Axialni sily pisobi na VBD ve sméru posuvu a v opacném smeéru
a dale na konci kaZzdého prichodu zavitorezného nastroje

v dobé, kdy je zadni ¢ast bfitu VBD stale v kontaktu s obrobkem.

Jedinecné rozhrani mezi bfitovou destickou a [0zkem eliminuje
jakykoli pohyb VBD, ktery mohou vyvolat zminované zmény
velikosti fezné sily.

Vyvrtavani

()

~

=

<

§ Rezné sily v dopfedném i zp&tném sméru

=

G O

£9

o5

= @) Rozhrani: drzak - vymezovaci podlozka
Kontaktni plosky (MODRE oznaceny

H roh a linie). Podlozka je spolehlivé
zajiSténa na svém misté v [0zku
Sroubem, ktery ji drZi a pritlacuje k
modfe oznacenym kontaktnim
plocham.

>

S “

53

E

= VBD s drazkou pro Vymezovaci podloZka se

stabilizacni vedeni stabilizaénim vedenim

<

B,

[5)

3 DVIK
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g (38
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Rezani zavitl — CoroThread™ 266 A

Rozhrani: vymezovaci podlozka -
VBD

Bfitova desticka je usazena na

v stabilizaGnim vedeni a Sroubem pfitazena @ 'E
Sroub tlaci VBD po stabilizacnim k vymezovaci podloZce v nastrojovém 8’5
vedeni smérem dozadu, k radial- drzaku. Diky tomu je bfit béhem opa- § ‘2
nimu dorazu na jedné z kontaktnich kovanych zavitofeznych cykll neustale 2 2

ploch (oznaceny cervené) v [Uzku
bfitové desticky.

udrZovan v presné poloze.

ou)

Upichovani a
zapichovani

Pouziti
Profily zavitl
55° 60° 55° 55°
60° 60° 60° D
VW - VM MM — UN WH — NT PT — NF
V-profil 55° (VW) Metricky 60° (MM) Whitworthdv 55° (WH) BSPT 55° (PT)
Stoupani: 28-4 t.p.i. Stoupani: 0,5-6 mm Stoupani: 28-4 t.p.i. Stoupani: 28-8 t.p.i.
V-profil 60° (VM) UN 60° (UN) NPT 60° (NT) NPTF 60° (NF) ‘§
Stoupéani: 1-6 mm Stoupani: 32-4 t.p.i. Stoupani: 27-8 t.p.i. Stoupani: 27-8 t.p.i. ﬁ
24-4t.p.i. [
E
Typ VBD
A (univerzaini) ° L L ®
F (ostra) L4 L4 L4 B
C (pro l&mani tFisky) ° ° ° G
=
Hrebinova VBD ° °
F
Profily zavitu
- 60° W 10°) 3° g
30° s
RN MJ — NJ TR -AC - SA V-RD-BU G
Obly 30° (RN) MJ 60° (MJ) Lichobé&znikovy 30° (TR) | API60°
Stoupani: 10-4 t.p.i. Stoupani: 1,5-2 mm Stoupani: 1,5-8 mm Stoupani: 5-4 t.p.i.
~
UNJ 60° (NJ) ACME 29° (AC) API Obly 60° (RD) %
Stoupani: 32-8 t.p.i. Stoupani: 16-3 t.p.i. Stoupéani: 10-8 t.p.i. E
STUB-ACME 29° (SA) APT Lichob&znikovy =
Stoupani: 16-3 t.p.i. nerovnoramenny (BU) 2 %
Stoupani: 5 t.p.i. Sa

I

Typ VBD

A (univerzalni) L4 ° °
F (ostra) L4 ° z
C (pro l&mani tFisky) o %
Hrebinkova VBD =
=
Z
4
SANDVIK ?
C39 é
8
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Vseobecné

soustruzeni

oy

©
'S
@
>
]
=
2
=
=)

Frézovani

m

Vrtani

|

Vyvrtavani

»

Upinani nastroji/

Stroje

o

Materialy

Informace/Rejstiik ==

zapichovani

Rezani zavitl — CoroThread™ 266 ‘ ﬁ <

Doporuceni pro volbu tridy VBD

ISO GC1135
Univerzalni tfida pro fezani zavitl a prvni volba pro korozivzdorné oceli a Zarovzdorné
slitiny.

Geometrie VBD

= :"';- Geometrie A
£

Popis geometrii VBD najdete na strané C 12.

Geometrie F Geometrie C

Doporuceni pro nastrojové drzaky

CoroThread 266 vynika velmi tuhym konstrukénim provedenim,
které zajistuje dokonalou stabilitu VBD a omezuje jeji pohyb

v [GzKku. Vysoké stability se dosahuje diky systému upinani

VBD. Tento upinaci systém je zaloZzen na stabilizaénim vedeni
na vymezovaci podlozZce. Ve standardnim provedeni jsou k
dispozici nastrojové drzaky pro fadu rliznych systému. Lze
pouZit drzaky CoroTurn SL, CoroTurn SL QC a drzaky se sniZzenou
hlavou.

Vymezovaci podlozka britové desticky

Podrobnéjsi informace o vybéru vymezovacich podlozek pro
nastaveni spravného Ghlu sklonu ostfi najdete na strané C 16.

Tolerance

Profily pro vSeobecné pouziti maji toleranci M a pro profily se specialnimi pozadavky se

pouZziva uzsi tolerance E.

Poloha bfitu

Tolerance E: 0,01 mm axialné 0,05 mm radialné
Tolerance M: £0,05 mm axialné +0,05mm radialné

¢ 40



T-Max U-Lock® 166

Rezani vnitfnich zaviti, minimalni primér otvoru 12 mm

¢4 S

Typy zavith

vnitfnich zavitd.

T-Max U-Lock 166 predstavuje alternativu k systému CoroThread 266 s tuhym

upnutim vyménitelné bfitové desticky. T-Max U-Lock nabizi zvlastni feSeni pro operace
pfi fezani vnitfnich zavitd pomoci VBD velikosti 11 mm. Nabidka zahrnuje 3 geometrie

(univerzalni, ostrou a geometrii C pro snadné déleni tfisek).

Rezani zavitl — T-Max U-Lock® 166

Velikosti VBD

Zavitorezny systém T-Max U-Lock 166 je zvlast vhodny pro rezani

6,35 mm 11 mm
Pouziti
Profily zavitl
55° 55°
60° 60° 60°
VW - VM MM - UN WH — NT
V-profil 55° (VW) Metricky 60° (MM) Whitworthiv 55°
Stoupani: 28-14 t.p.i. Stoupani: 0,5-2 mm Stoupani: 20-14 t.p.i.
V-profil 60° (VM) UN 60° (UN) NPT 60° (NT)
Stoupéani: 1-2 mm Stoupani: 32-14 t.p.i. Stoupani: 18-14 t.p.i.
24-12 t.p.i.
Typ VBD
A (univerzaini) ° L L4
F (ostra) °
C (pro lamani trisky) L4
SANDVIK

Cc41

A

Vseobecné
soustruzeni

ou)

Upichovani a
zapichovani

Frézovani

m

Vrtani

-

Vyvrtavani

()

Upinani nastroji/

Stroje

I

Materialy

Informace/Rejstfik ==



A Rezani zavitl — T-Max U-Lock® 166 ‘ h <

Doporuceni pro volbu tridy VBD

ISO GC1020

Osvédcena univerzalni tfida s PVD povlakem vhodna pro vSechny materialy. Dobra odol-
nost vici opotiebeni a ostrost bfitu.

Vseobecné
soustruzeni

vy

GC4125
Trida s PVD povlakem vhodna pro optimalizaci rliznych zavitoreznych operaci v oceli.

zapichovani

©
'S
@
>
]
K=
=
S
=)

Geometrie VBD

Geometrie F Geometrie C

= ‘?ﬁ
€ ) Geometrie A
=\

Popis geometrii VBD najdete na strané C 12.

Doporuceni pro nastrojové drzaky

2 Nastrojovy drzak pro velikost VBD 11 je vyroben s Ghlem sklonu
o ostfi 2° a neméa vymezovaci podlozku.

E

=

F

=

8

s

>

»

Upinani nastroji/

Stroje

-

Materialy

SANDVIK
C42
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‘ h < Rezani zavitl — T-Max Twin-Lock® A

T-Max Twin-Lock®

o 'S
c o
O N
Rezani vnéjsich a vnitfnich zavitli, minimalni primér otvoru 80 mm % LE
Vysoce produktivni obrabéni pomoci VBD s vice hroty.
B
© .
S I=
§ 'S
g
=R
S8
T-Max Twin-Lock je uréeny pro zavitofezné operace na soucastech pro ropné, plyna- Velikost VBD
renské a pribuzna odvétvi, zejména pro hromadnou vyrobu dilcd, jako jsou potrubi,
paznice a potrubni spojky. =
- 5 ©
Systém T-Max Twin-Lock je vhodny pro fezani zavitl spojovacich prvki, kde - %
poZadujeme vysokou pfesnost pfi vyméné britové desticky, spolehlivost bfitu a opako- o
vatelnost procesu. E
‘31“]
Rozméry, mm:
I Sy S
24.0 6.4 6.35
=
s
S
P F
Pouziti
Profily zavitu
=
o ]
60 10°|| 3° <
=
RD BU G
API 60° (RD) API lichob&znikovy
Stoupani: 10-8 t.p.i. nerovnoramenny (BU)
Stoupani: 5 t.p.i. >
s
Typ VBD g
A (univerzalni) ° ° E o
F (ostra) §-§
C (pro lamani trisky)
Pocet hrot: 3 nebo 4 2 H
Geometrie: Eq= Popis geometrii VBD najdete na
¥ ) strané C 14.
Univerzalni >
8
Trida: I1ISO %
GC1125 =

C 43
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A Rezani zavitl — CoroCut® XS ‘ ﬁ {

CoroCut® XS

Rezani vnéjsich zavith

Vseobecné
soustruzeni

— VSechny VBD lIze upnout do stejného
drzaku

vy

— Snadna manipulace a dobry pristup
pfi vyméné VBD
— Ostré brity

— Malé fezné sily

© .
=
o
20
S c
S o
S 2
= a
2 ©
SO N

Pro pfesné zavitofezné operace, zejména pii obrabéni drobnych soucasti s primeérem Velikosti VBD
do 32 mm, zejména v pripadé kdy se nastroje nachazi v blizkosti osazeni (rohu) na
= obrobku a u stroju s posuvnou hlavou; vhodné také pro upichovani, zapichovani p
kS a soustruzent. )
- T 1@
E 4
Tolerance, mm:
r, = +0.02
Opakovatelnost: +0.025
§ Vyska hrotu: +0.025
>
F -y
Pouziti
Profily zavitu
s 55°
H 60°
G VM
V-profil 60° (VM)
Stoupani: 0,2—2 mm
S 12-80 t.p.i.
s
‘% Typ VBD
5o A(univerzalni)
=y .
= F (ostra) °
C (pro lamani trisky)
H
>
8
8
©
=

Cc44

Informace/Rejstiik ==



‘ ﬁ < Rezani zavitl — CoroCut® XS A

Doporuceni pro volbu tridy VBD

GC1025

I1ISO
y Skvéla univerzalni tfida pro vSechny oblasti aplikaci dle ISO. Tenky povlak a umoziuje
/ Z vysokou ostrost britl. Malé aZ stfedni fezné rychlosti.

Geometrie VBD

Vseobecné
soustruzeni

(ou)

Upichovani a
zapichovani

7 / Geometrie F

Popis geometrii VBD najdete na strané C 12.

Profily VBD
D
VSechny britové desticky jsou vhodné pro stopkové drzaky
CoroCut XS. MATR - pravostranna VBD
'[Fi typy VBD -A,NaC N = Neutralni
Rezani vnéjsich zavitl bfitovymi destickami s V-profilem bez £
srazeni vrcholu zavitu. ) 3
A = Pravostranné 3
C = Levostranné E
-C -N -A
MATL - levostranna VBD :E
S
|mnkh- -
Ay -
S VBD typu A a C Ize fezat zavity v bezprostfedni blizkosti osazeni (rohu)
na obrobku. -
&
2
G
Doporuceni pro nastrojové drzaky
~
Vsechny VBD Ize upnout do stejného néastrojového drzaku. K dispozici také jako rezné %
hlavy pro systém CoroTurn SL. Viz Nastrojové drzaky/Stroje, Kapitola G. 8
Dobry pristup pro vyménu VBD, upinaci Sroub VBD je mozné ovladat z obou stran, E 2
umoZnuje sniZeni prostojl a zvySeni produktivity. o
H
s
8
©
=

DVIK
C45
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A Rezani zavitl — CoroCut® MB ‘ ﬁ {

CoroCut® MB

Rezani vnitfnich zavit(l, minimalni primér otvoru 10 mm

Vseobecné
soustruzeni

— Kruhova vyménitelna britova desticka

B

— Ostré brity
— Systém EasyFix pro snizeni vibraci a rychlejsi
nastaveni
©_
5§
32
S5
]
Pro fezani vnitfnich zavit( na drobnych soucastech. Velikosti VBD
dm,

Frézovani

m

Velikost VBD mm
07 =7 mm, minimalni prdmér otvoru @ 10 mm
09 = 9 mm, minimalni pramér otvoru @ 14 mm

Vrtani

n

Pouziti
Profily zavitu
&
200 60° 200 W
H 60° 60° 30°
G VM MM — UN WH — NT AC — SA
V-profil 60° (VM) Metricky 60° (MM) Whitworthlv 55° ACME 29° (AC)
Stoupani: 0,5-2,5 mm Stoupani: 0,5-2,5 mm Stoupani: 19-11 t.p.i. Stoupani: 16-8 t.p.i.
> 2-10t.p.i.
2 32-10tpi UN 60° (UN) NPT 60° (NT) STUB-ACME 29° (SA)
jz Stoupani: 32-14 t.p.i. Stoupani: 18-14 t.p.i. Stoupéni: 16-8 t.p.i.
o
‘g
\© O
£T
o=
=7
Typ VBD
H o
A (univerzalni)
F (ostra) . o * i
C (pro lamant trisky)

Materialy

C 46
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‘ ﬁ { Rezani zavitl — CoroCut® MB A

Doporuceni pro volbu tridy VBD

GC1025

Skvéla univerzalni tfida - diky tenkému povlaku je fez velmi ostry.
Malé az stfedni fezné rychlosti.

Vseobecné
soustruzeni

(ou)

Upichovani a
zapichovani

Popis geometrii VBD najdete na strané C 12.

Profily VBD
Pro fezani vnitinich zavitl V-profilem nebo pinym profilem Ize D
pouZit libovolnou VBD v kombinaci jak s ocelovou, tak i karbi-
dovou ty¢i.
=
S
©
Doporuceni pro nastrojové drzaky c
TyCe nabizime ve dvou provedenich:
¢ Ocelové stopkové tyce pro vyloZeni nastroje az do 3 x pramer tyce.
o Karbidové stopkové tyce pro vylozeni nastroje az do 5,5 x prameér tyce. -
Obé provedeni umoznuji pfipojeni pfivodu fezné kapaliny. §
Pro snizeni vibraci a presnéjsi nastaveni vysky hrotu VBD je vhodné pouzit
upinaci systém EasyFix. Vice informaci najdete v hlavnim katalogu.
=
8
Easy Fix >;
G
=
=3
fo
£ 90
55
H
g
53
E
|
=
%
SANDVIK car ¢
n
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A Rezani zavitl — CoroCut® XS

¢4 S

CoroTurn® XS

Rezani vnitfnich zaviti, minimalni primér otvoru 4 mm

Vseobecné
soustruzeni

— Ostré fezné hrany

vy

— Vyvrtavaci ty€e jsou v provedeni s vnitfnim
rozvodem fezné kapaliny

— PFresny upinaci mechanismus pro spravnou
orientaci VBD

zapichovani

©
'S
@
>
]
K=
=
S
=)

Pro pfesné fezani vnitfnich zavit(, ale Ize téZ pouZit pro zapichovaci a soustruznické
operace pri obrabéni drobnych soucasti.

Velikosti VBD

——

Velikost VBD mm

Frézovani

-

m

04 =4 mm
05=5mm
06 =6 mm
07 =7mm

Vrtani

-

Pouziti
Profily zavitu
&
] 60° 60° 30°
G VM MM — UN WH — NT TR
V-profil 60° (VM) Metricky 60° (MM) Whitworthiv 55° Lichob&znikovy 30° (PT)
Stoupani: 0,5-1,5 mm Stoupani: 0,5-2,0 mm Stoupani: 28-19 t.p.i. Stoupani: 1,5-3 mm
> 48-16 t.p.i.
2 UN 60° (UN) NPT 60° (NT)
;;3 Stoupani: 32—16 t.p.i. Stoupani: 27-18 t.p.i.
o
Eo
=)
o=
=7
Typ VBD
H .
A (univerzalni)
F (ostra) ° ° ° ®
C (pro lamani trisky)
>
©
8
©
=
I
=
b
[5)
o
8 c48 DVIK
E
8
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‘ ﬁ { Rezani zavitl — CoroCut® XS A

Doporuceni pro volbu tridy VBD

25
ISO GC1025 83
$) Skvéla univerzalni tfida pro vSechny aplikacni oblasti dle 1ISO. Tenky povlak umoziuje vysokou ostrost bfitd. -7
Malé az stfedni fezné rychlosti. B
. ©._
Geometrie VBD £§
82
Geometrie F
Popis geometrii VBD najdete na strané C 12.
Umisténi VBD
D
Drzaky a britové desticky CoroTurn XS jsou navrzeny tak, aby vy-
hovovaly naroklim plynoucim z rliznych aplikaci. Pfesné upnuti
VBD zajistuje spravné nastaveni do osy hrot(.
=
S
'
[
E
Doporuceni pro nastrojové drzaky -
>
Nastrojovy systém CoroTurn XS vyuziva 4 velikosti VBD urcené F
pro rGzné priméry diry. Nabidka zahrnuje také riizné délky
pro konkrétni oblasti pouziti. Prvni volbou, by ale vzdy mélo byt
resent, s co nejkratSim vylozenim.
Vyvrtavaci tyCe jsou opatfeny systémem vnitfniho rozvodu rezné £
kapaliny. 8
>
=
07 06 05 04 G
=
e
7
2
5s
Nabidka zahrnuje také stopkové drzaky pro vnitfni obrabént, ‘g§
drzaky pro stroje s posuvnou hlavou a jednotky Coromant Capto
pro soustruzeni i pro rotacni aplikace. H
>
8
8
©
=

SANDVIK
C49
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A Rezani zavitll — roz&ifena nabidka ‘ h {

Rozsifena nabidka

2%
+
=0 v - - - g O
VBD CoroThread™ 266 a T-Max U-Lock 166 pro rezani zavitu
B
Pro velké mnozstvi profilll VBD mimo standardni vyrobni program jsou k dispozici
polotovary, které Ize upravit, aby odpovidaly konkrétnim pozadavkim. O vypracovani
cenové nabidky pozadejte mistni obchodni zastoupeni spole¢nosti Sandvik Coromant.
; ‘= VBD CoroThread 266 a T-Max U-Lock 166 pro fezani zavitl, ve velikosti 11 mm az 27
g 2 mm. Siroka nabidka pro réizné velikosti Ghlu kuZele a tvary hfebene: piny profil - typ A;
S5 ProfilV-typ N.
S8
Typy aplikaci
Vnéjsi Vnitini
Velikosti VBD, mm
\_ 22
S 11
S
E Po—

Vrtani
—

e
- \/

F Uhly kuZele Tvar hiebene

e PIny profil = typ A Profil V =typ N

£

G

- Specialni produkty prizpusobené konkrétnim pozadavkim

)

@ Kromé toho je nase konstrukéni oddéleni pro navrh specialnich Priklady profilt zavitd dostupnych v ramci rozsitené nabidky:

; nastroju pripraveno pro vas vyprojektovat VBD a nastrojové Obecné zavity

Ig °§’ drzaky prizpUsobené vasim konkrétnim potfebam a aplikacim. o Zavit PG

=X7) L . L _ . . o .. o Americky lichobéznikovy nerovnoramenny (American Butress)
Nekteré profily zavit( vyrabime v licenci od jejiho drzitele, o Metricky pilovy zavit

H napriklad v licenci firmy Vallourec Mannesmann Oil & Gas. VBD o Srouby bez hlavy typu ZN
prowllcenco’vane pfoﬂ!}/ [n.uzem.e progavat pguzevzeilkaznlkum,n Zévity pro ropovodna potrubi
ktefi vlastni odpovidajici licenci na vyrobu pfislusnych obrobku. o zavity typu Hydril JWP

Cixe . e e o Zavity t Big OMEGA

Podrobnéjsi informace vam poskytne prislusny mistni zastupce . ,Z:%\; yypu Big

> firmy Sandvik Coromant.

\©

2

©

=

SANDVIK
€50
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¢4 S

Informace o tridach

CoroThread™ 266

GC1125 - zakladni tfida

Trida s PVD povlakem z pro aplikace v oblasti ISO P25, M25

a ISO K20. Diky povlaku vynika tato tfida vysokou odolnosti
vUcCi opotrebeni a soucasné si zachovava velmi dobrou ostrost
a tuhost britu, jako nepovlakované tfidy. Skvéla univerzalni tfida
pro obrabéni vSech druhl materiald.

T-Max U-Lock® 166

GC1020 - zakladni tfida

Trida s PVD povlakem z TiN pro aplikace v oblastech 1SO P20,
M20 a K15. Diky povlaku vynika tato tfida vysokou odolnosti
v(ici opotfebeni a soucasné si zachovava velmi dobrou ostrost
a tuhost bfitu, jako nepovlakované tfidy. Skvéla univerzaini
tfida, ktera je vhodna zejména pro obrabéni korozivzdorné oceli
a nizkouhlikovych oceli.

GC4125 - trida pro optimalizaci

Trida s PVD povlakem z TiAIN pro aplikace v oblasti ISO P15,
M15 a K15. Tato tfida vynika vysokou odolnosti vici opotiebeni
pfi vysokych feznych rychlostech a dlouhych dobach v fezu. Tato

tfida je nejvhodnéjsi pro fezani zavitl v oceli, ale podava dobré
vysledky také pfi obrabéni korozivzdorné oceli a litiny.

H13A - doplnkova trida

Nepovlakovana tfida s extrémni ostrosti fezné hrany pro
aplikace v oblasti ISO K20, ktera je zejména vhodna pro
zavitorezné operace v liting, tvrzené litiné a materialech
pouzivanych v leteckém priimyslu.

CB20 - kubicky nitrid béru

Po diamantu nejtvrdsi znamy material. Doporucuje se zejména
pro dokonéovaci operace v tvrzenych materialech.

PFi pouziti tfidy CB20 je maximalni hodnota posuvu do fezu (na
prichod) 0,07 mm.

CoroCut® MB, CoroCut® XS a
CoroTurn® XS

GC1025

Trida s PVD povlakem z TiAIN pro aplikace v oblasti ISO

P25, M20 a K15. Tato tfida je urcena pro vSechny materialy
pouZivané v hromadné vyrobé drobnych soucasti. VBD vynikaji
ostrymi bfity.

4 N
Pouziti Prvnivolba | Alternativni volba
CoroThread GC1125 GC1020, GC4125
266 / T-Max GC1125 GC1020
U-Lock 166 GC1125 GC1020

N GC1125 H13A
[S| ac1125 H13A
H CB20 GC1125

CoroCut MB GC1025
CoroCut XS GC1025
CoroTurn MB GC1025

N GC1025
S GC1025
L H| GC1025 Y,

ISO P = ocel

ISO M = korozivzdorna ocel
ISO K = litina

ISO N = neZelezné materialy

ISO S = Zaruvzdorné superslitiny

= @ = B E E

ISO H = tvrzené materialy

[Doporuéeni pro volbu fezné rychlosti najdete v Hlavnim katalogu. j

&m Cc51

Rezani zavitl — informace o tfidach

VSeobecné

soustruzeni
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