JAK PRACOVAT NA SOUSTRUHU

Soustruh, vytouZeny dolpnék dilny kaZdého domiciho pracovnika, skyti p¥Fi
svém vSestranném vyuZiti leckterou zAludnost tomu, kdo mneni vyufen jemné
mechanice (a mnohdy i tomu, kde vyuéen je). Predklidime proto zhuStény,
i kdyz rozsahly piehled pouziti soustruhu od kontroly jeho vlastnosti aZ po
méné béiné obory, ktery podle vlastnich, ne vidycky snadno a levné ziskanfch
zkufenosti sestavil zaujaty amatérsky péstitel jemné mechaniky, O znamenitych
ari informovani*, mohou proto sdilet p¥e-
svédéeni, Ze od vyspélého pFisluinika svého ,,cechu‘ ziskaji zikladni pouéeni
formou i obsahem piiméfenéjsi nez ze studia obecné zamé¥Fené technologické

uéebnice. — Redaktor.

vysledcich autorovy price jsou jiz éten

ame za Ukol uvést doméciho pracov-

nika, ktery uz soustruh ma, nebo na
ném smi pracovat, do zikladli jeho vy-
uziti. Zopakujeme proto ony obecné véci,
na kterych pfedeviim spoéivd tspéch pri-
ce, poté se vénujeme potfebnym mnéstro-
jim a pomfickdm, s skonéime popisem
soustruznickych praci. Aby ¢&tendd ne-
musel dopliiovat naSe informace prili§
¢astym mnahliZenim do pfirudek, zopaku-
jeme i dfilezité Eiselné tdaje a tabulky.

1. Stav soustrohu

Cheeme-li s né&jakym strojem 1isp&sng
pracovat, musime pfredeviim védsét, jak
pracuje a co dovede, abychom neztratili
Zddnou moZnost pouZiti, anebo se nepo-
kouSeli dslat véci, které jsou zase mimo
rAmec moznosti. — Hlavnim pozadavkem
na amatérsky soustruh je pfesnost; ménd
zavaZnd je vykonnost, Aby soustruh pra-
coval dobi'e, musi mit osu vietene s osou
posuvu suportu rovnobéZnou, a piitny po-
suy musi byt kolmy. Presné mechanické
soustruhy majf normami uréeny pripustné
maximélni tchylky a zptisob, jak se m&fi,
Chece-li se o jejich zjist&ni pokusit amatér,
pouzije jednodusSich zphsobfi, a to primo
vysledku obrdbéni Zjistovat bu-
deme jen nejdtleZitéjsi. Kdo chce védét
0 svém soustruhu vice, nemusi se spoko-
jit tim, co je zde uddno, nybrz podle no-
rem zméfi i hodnoty dalsi.

2. Rovnobéinost osy vieteniku se smérem
posavu suportu

Do tifdelistového skli¢idla (universilni
hlavy) upnéte kulatinu asi 30 mm priimér,
precnivajici celisti asi o 55 mm. Opracujte

* Elektronik &. 4/1949, str. 86,

s
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na uplné hladky povrch, posledni tfisku
velmi slabou s vétSimi otdékami (hladici
ntz). Event. pfi stejném nastaveni noZe
piejedte plochu vickrat, abyste vyloudili
vliv pruZeni, Nyni opracovanou kulatinu
zmélte Sroubovacim mikrometrem (obraz
1) na zafdtku a ma konci. Je-li primér
viude stejny, je vSe v pofadku. Je-li
riizny, pak osa vietene neni rovnobgZni
s osou posuvu suportu, a je bud k noZi
priklon&na, nebo odklon&na. Mirni nerov-
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nobé&Znost ve sméru vyikovém, {. j. stou-
pa-li nebo klesd-li osa vietene, meni tak
VAZDnA.

Je-li vSak namérend uchylka dosti ve-
likd, musite v pfipadech, kde zdlei na
piesnosti, pouZit pro posuv noZe misto
posuvu celého suportu, posuva malého
(osového) na kirfZovém suportu. Tento
maly posuv byva obvykle otolny, takze
spravné nastaveni nedini potiZzi (obr. 2.).
Jeho nastaveni provedete bud podle ho-
dinkového mikrometru (obraz 3), nebo
pfimo zkuSebnim opracovianim na zadatku
a na koneci kulatiny, zméfenim primérii a
postupnym doregulovanim kriZového su-
portu, V prvém piipadé (obraz 4) pouZi-
jete jako mérné kulatiny opracovaného
materidlu, kterého jste pouZili pro sta-
noveni tuchylky a ktery mnechite beze
zmény upnut. Zména upnuti mohla by
zavést nové chyby a vysledek® by nebyl
spravny. Pri odeditdni je nutno v tomto
pripadé mit na zfeteli, Ze pruméry mna
koncich nebyly stejné.

Neni-li suport otoény, pak nezbyva nez
zabér noZe béhem posuvu pri opracovini

meénit- podle toho, jak kuZelovitost pro-
bih4.

3. Rovnobéznost osy hrotd s posuvem
suportu

Siln&jsi kulatinu upnéte mezi hroty a
opracujte jako v pfipadé& 2., ale na délce
o néco vétsi, 100—150 mm, po pFipadé jen
na zaCitku a na konci, a opdt zméfte prii-
méry Sroubovym mikrometrem, V piipadé
stejnyech promért je vSecko v porddku.
Nenf-li tomu tak, pak pfedné byvd zde
moznost na&taveni hrotu v pinole tim, Ze
celd pinola je Zrouby nastavitelnd (kolmo
k ose soustruhu). Pozor — nejdfive je
nutno povolit upeviiovaci Srouby a pak
zmeénit postaveni. Po nastaveni opét Srou-
by rddné& utdhndéte. Opravu nastaveni pro-
vedete pomérné snadno podle hodinko-
vého mikrometru (obraz 3.) upevn&ného
misto soustruZnického noZe, a zméfenim
kulatiny v poloze 1 resp. 2 (obraz 5).
Neméte-1i hodinkovy mikrometr, miiZete
nastaveni provést jako pfi 2. pomocnym
opracovanim kulatiny na zaditku a na
konei. :

JestliZze hrot v koniku neni stavitelny
a chybu neni moZno timto zptsobem vy-
mezit, pak je nutno pfi opracovdni po-
uzit malého posuvu kfiZového suportu,
ktery ovSem musite pfedem nastavit jako
pri 2. (obraz 2).

Pripominam, Ze soustruh miZe na pf.
vyhovovat podmince 2., ale ne podmince 1.
Cheeme-li v tomto piripadé pFesné pra-
covat, to¢ime vidy kulatinu mezi hroty.

4. Presnost opracovini na plocho
(Obraz 6)

Do sklid¢idla upnéte desku o maximdl-
nim proméru, ktery se da jesté soustru-
Zit. Opracovivejte vidy =ze stfedu, pii
temZ suport je k loZi pfitaZemn. Po
konectném opracovdni musi byt plocha
uplné hladkia. Berte jen malou t¥isku,
event. pfi stejném mastaveni zdbéru noZe,
prejedte plochu vickrdt (vidy ze stfe-
du). Na opracovanou plochu pfiloZzie
kovové pravitko s britem (vlasové pra-
vitko), plocha musi byt Gplné rovna. Ma-
ximAlnf Gchylka smérem dovnitf (plocha
dutd) mutZe byt 0,015 mm, Je-li tichylka
vét&l, nebo dokonce v opadiném sméru
(plocha vypukla), je nutno esu pri¢ného
posuvu kiiZového suportu nastavit, je-li
viibec stavitelnd. Neni-li, pak zbyvd jen
mo#nost vzit na chybu zfetel pii prici
a hloubku z4db&ru noZe pfi opracovavani
postupng& ménit podle wvelikosti chyby.

Hlavni métidla: la, b mikrometry 0—25 a 0—50 mm, 1c — kontrolni
kalibr 25,000 mm k nim, 1d — posuvné méridlo, 3 — hodinkovy indi-
kdtor, — Obraz 2, 4, 5, 6. Kontrola hlavnich vlastnosti soustruhu.
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Snad neni nutno pfipominat, aby pred
zjistovanim tchylek byl soustruh nej-
drive priveden do sprdvného provozniho
stavu, t. j. aby byly vymezeny vSechny
viile, mrtvé chody, vretenik aby byl
k loZi radné pritaZen, u loZisek vymezena
radidlni a axidlni viile, vymezeny viile
u kluznych ploch, vie fadn& ofiiténo a p.
Mérit se musi v provoznich podminkéch,
t. j. aspoii- po dvouhodinovém chodu pfi
plnych otddkach, aby se loZiska zahfala
na provozni teplotu.

Pro informaci uvddim v tabulce I. ma-
ximdlni tolerance pro pripady 2—4,

Tabulka I. Max. tolerance pro ndstrojaiské soustruhy

Druh mefeni Maximalni PlanbnE |
podle odst. tchylka mm Q2N .
. na konci smérem

223 0,01 na délce | ke koniku smi

; 300 mm byt tchylka jen

smerem k nozi

0,015 na priimér | opracovani plo-

4/ zkouseného cha smi byt jen

materialu duta

Aby se soustruhu mohlo vibec t&elnd
pouzit, potfebujete asponi nejnutndjsi vy-
bavu a prisluSenstvi:

Soustruh (ev. i bez egalisace) s kitiZo-
vym suportem a konfkem, pohon nozni
nebo motorovy s moZnosti ménit rych-
lost a smysl toeni. — SoustruZnické noZe,
— Sklididlo tricelistové. — Skli¢idlo pro
vrtdky. — Posuvné méfitko. — Bruska.

Rozsah regulace otafek vietene musi
byt takovy, aby obrdbéci feznd rychlost
odpovidala materidlu a pouZité oceli na
nastroji.

Boustruinické nofe jsou z mejdileZitéj-
Sich véeil. PouZiti spravného, dobfe na-
ostfeného noZe je polovinou tspéchu, ,,Tu-
pP¥m noZem se mnejspiSe Fiznete'* plati
i pro soustruZeni. Materidl na noZe byvi

~bud z néstrojové nebo rychlofezné oceli.

NoZl s bfitem z tvrdého kovu amatér
dobfe mevyuZije, nemluvEé o potizich
s ostfenim, V obraze 7 jsou nejpotieb-
néjsi tvary nozi., SoustruZnicky nfiz musi
byt spravné maostien, t. j. thel britu
musi byt takovy, aby ubirani tiiska se
na ném spravné odvalovala. Neni-li thel
spravny, pak @ opracovany opovrch mneni
hladky a na ostfi noZe se péchuje opra-
covAvany materidl. Spravné 1hly brith
jsou v tabulce II. (ve stupnich), Oznaceni
uhlti je na obraze 8.

Pfi hrubovani nastavujeme ost¥i
asi 1/20 priméru oprac. kulatiny nag
osu. PFi hlazeni opaéné az 1/20
pod osu. Vyskovym postavenim noZe
zménime uhly daného noZe. Tim mame
moznost bez brouSeni ménit jeho uhly.
Nz upinejte vidy pokud moZno zkratka,
aby se nechvél, Kdyz se chvéje, vznikaji
na povrchu obrib&ného materidlu vinky
(moaré).

Tabulka II Uhly brita.

Soustru?;eny o 8 d !
materidl 1
mosaz 0-10]| 8 -5 |3- 6|
ocel 10 =20 | TQ =95 | 5 = BT
hlinik 28 -50 35 =55 | 610 |
tvrdé dfevo 50 - 65 | 15 = 30 | 6 = 10

Obraz 8. Vyznadeni hlavnich
thli na soustruZnickém noZi.
Snimek 10. Vyskovy suport
k upevnéni na suport sou-
struhu. Zasadime-li do kuZelu
vietene trn (14) k upevnéni
fréz, kruzZnich pilek atd., zmé-
nime soustruh wve frézovaci
stroj. — Na desce” v¥ikového
suportu, kterd je opatfena
rybinami, mfize byt opracova-
vany pfedmét upevnén bud
pfimo, nebo pomocnym svéraé-

kem, kter¥ je rovnéZ na
snimku.
K noZiim je nutnym pfisluSenstvim

bruska. Bez té neni moZné naostfit noZe,

. a chodit brousit moZze nékam k sousedovi

neni doporuéitelné, Mnohdy je nutno nfi,
zvIASté nemdme-li jich vice, pribrousit
i mezi praci. Nejlep$i je bruska s elek-
trickym pohonem, aby byly ob& ruce
volné k dobrému drZeni noZe. Vyhodng je
u brusky stavéci podlozka, na které je
moZno predem mnastavit piFislusné tuhly.
N#Oz potom pouhym pFidrienim na pod-
loZce spravné nabrousime. Pokud je moZ-
no, pouzivejte dvou hrusnych kotouda,
hruby a jemny. Plati zasada: ¢im tvrdSi
material, tim mék:éi brusny kotoud. Mék-
kosti je minéna pevnost (soudrZnost)
tmelu brusného kotoude. Ta méi byt ta-
kovd, aby se zrnefko po zaneseni brouSe-
nym materidlem (po otupeni) vylomilo.
DiileZité je, aby kotoude nehdzely. Nesmi
byt staZeny pfimo matkou, nybrz pod
kovové podloZzky se vloZi podloZky papi-
rové (lepenka), takZe brusny kotoué je
sevien jen v mezikruzi. ProtoZe brousime
pii znaénych otadfkach, a odstFedivd sila
je velika, mégjte vidy brusny kotoud za-
kryt. Pfi brouSeni si chraifite brylemi odi.
Mate jen jedny, a nové se koupit nedaji.

Druh oceli pozndte pfi broudeni podle
barvy a tvaru jisker (obraz 9). Tohoto

Obraz 9. Tvar a barva jisker, které je mozné

pozorovat pfi brougeni rizhych oceli. Podle

nich je mozné nejsndze uréit, o jaky druh
privé jde.

QObraz 7. Rfzné tvary a pouzivané ndzvy
nozii k soustruzeni kovu, Tvary specialni,
jen zfidka pouZivané, nejsou kresleny.’

« = ihel odklonu tiisky, = thel ostri (bFit)
d = ghel vychylky, ¥ = (¢4 f) = thel Fezu.

ELEKTRONIK 8/1949

SOUSTRUZNICKE NOZE

00 40|

PRAVY LEVY  OSTRY SROKY PRAVY PRAW  PRAV
HLADIK  STRANDVY ZAWTOVY UPCHOVAK

UBE RAK

NoZE PRO 1

VMITRNE

OPRACOVAN!

7 PRAVY PRAVY g e
7 UPerix  usfode  STRANOVE Zvowy

¥

zphsobu uréovdni pouzijte i pri zjistovani
nezndmého druhu materidlu nastroji, na
pf. vrtdkt., Cim kvalitn#j3i material obré-
bé&ciho nédstroje, tim v&t3 snese zatiZeni
resp. déle vydrii, Pfi brouSeni berte jen
jemnou trisku t. j. vZdy pritlaéte jen
jemm& s &astymi prestidvkami, aby se ma-
teridl médstroje meprehfil. Tim totiZ ztrdci
tvrdost a stdvd se bezcennym. Prehiati
pozndte podle toho, Ze brouSené misto
ostfe nabihd do modra, tmavi. Po brou-
Seni je dobfe ostfi dohladit brousicim,
resp. obtahovacim kaménkem. Ostfi a
ploSka noZe maji byti pokud moZno hlad-
ké, lesklé, Ostii v tomto pripadé déle vy-
drZi a obridbeéni plocha je dokonale hlad-
ka.

Sklididlo tridelistové wumoZiluje rychlé
souosé upnuti kulatiny. Prfi pouZiti do
n&ho netluéte, abyste je neposkodili, a ne-
ztratili ,,centrovdni*, t. j. aby upnuty
materidl nehdzel. PPIi nasazovini nového
skli¢idla na zakladni desku pracujte velmi
presné, aby nasazeni bylo tésné.

Posuvné métitko (obraz 1d) s noniem
1/10 mebo 1/20 mm. Je vhodné pouZivat
méritek dvou, jedno pro béZnou praci,
druhé pro pfesnou, na plochy uZ opraco-
vané, MA-li mafFitko mdFit na 1/10 resp.
1/20 mm, musite s nim podle toho zachi-

URCENI OGELI PODLE OOLETUJICICH JISKER PRI BROUSENF
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zet: metlouci jim o pracovni stul, nene-
chat je spadnout na zemi a p. Nikdy ne-
mérte, kdyz materidl je v pohybu. Dose-
daci plochy posuvného méritka se tim
citelné poSkozuji.

6. Dopliky

Jako ucelné doplitky vybaveni soustru-
hu uvddim véci, které podstatné rozsifuji
chrabéei moZnosti.

Egalisace, t. j. automaticky posuv su-
portu v zavislosti na otd¢kdch vretene. Po-
uzivi se ho pri Tezani zavitu, event.
k automatickému posuvu noZe do zdbéru,
Vyhodna. je egalisace, u které je jeité
dalsi prevod do pomala (25 :1), ktery
umoznuje dokonalé opracovani povrchu,

Vyskovy suport, montovatelny na kri-
zovy suport, méni vlastné soustruh ve
frézu, resp. v horizontalni vrtadku (obraz
10).

Délici zavizeni pro amatérskou vyrobu
ozubenych kolecek a stupnic. Popsiano
v letoSnim rofniku t. 1., 6. 4, str. 86.

Suportovd bruska na brouSeni hrothi, do
kulata, néastrojt atd.

Luneta pevna a suportovd slouzi ke
kluznému pridrZeni dlouhych soustruze-
nych téles k zamezeni prohnuti v obrabé-
ném mist& (obraz 11).

Kledtiny s upinacim zafizenim pro pies-
né a rychlé upnuti tycové kulatiny
(obraz 12),

Unddeci plochd deska — pro upnuti ne-
pravidelnych predmétt (obraz 13).

Undseci trn pro frézy, k upnuti vilco-
vych fréz, pouzitelny téZ pro.kruzni pil-
ky. K upinani stupnic pro ryti a p.
(obraz 14).

Otoény hrolt do pinoly, pro tofeni mezi
hroty (obraz 15), Jeho funkce je stejnd
jako obydejného hrotu, proti kterému mé
vyhodu, Ze je otoény. Todi se soudasné
s predmétem o néj opfenym, méi mensi
treni, opotfebeni a v&tSi presnost.

Z wdstroji, pripravkt « méridel
potiebujeme:

Vastrugniky, o praméru 3 az 12, resp.
a% 15 mm (presnost H7) (jen celé mm).

Vrtdky, plnou sadu od 1,0 aZ 12,0 resp.
az 15,0 mm (po 0,1 mm).

Zdvitnily, M3 aZ M10 (po 1 mm) s vra-
tidlem.

Zdvitovd ccka, jako predchozi,

Frézy, ruzné, jako prstové, atd.

Hiebinky vnéjsi a vnitfni (obraz 16).

180

Snimek .. Luneta
k vedeni dlouhé tyée,
aby se pfi soustruzeni
neuhybala, k upevnéni
na lozZe soustruhu,
jind podobnd muze byt
upevnéna na suport. -
12. kleitina s upina-
cim  zafizenim, pro
soustruzeni z vilco-
vych tyéi; dava rychlé
a presné upevnéni. -
13a. unaseci deska pro
soustruzeni mezi hroty,
tep unasi vyénélek t.
zv. srdce, sevieného na
soustruzeném kusu
u vietene, - 13b. upi-
naci deska pro sou-
struzeni velkych nebo
nepravidelnych pfed-
meétil. Vleve dole
(¢islo chybi) 15, hrot
do pinoly, otoény na
kulickovych loZiskach.

Viubovaci kolecka s drzakem o razné

hrubosti (obraz 17).

Krugni pily (obraz 18).

Trny pro upnuti pfedmétt s kruhovou
dirou. Pro 3,0 aZ 10,0 i vice mm (po 1 mm),
obraz 19.

Piipravek na upnuti noZe pro vykruho-
vani vétSich otvorti (obraz 20),

Stojdnek pro mikrometr

(obraz 21).

Upeviiovaci piipravek pro hodinkovy
mikrometr na loZe (obraz 22). Pro presné
hloubkové méfeni pri vnitfnim opraco-
vani.

hodinkovy

Mikrometr hodinkovy (mérici hodinky,
obraz 3).

Snimek 19. Nékolikerd ve-
likost mnepatrné Lkuzelovi-
tych trnt k presnému
soustruZeni trubek, loZis-
kovych pouzder, kol atd.
Trny se na soustruh upi-
naji mezi hroty.
Snimek 16, hfebinky pro
soustruZeni zavitt, po pfi-
padé bez pouZiti egalisace,
nahote pro vnittni, dole
pro vnéjsi zavit. — 17 -
vroubkovaci kolecko v jed-
noduchém drzidku. Doko-
nalej$i drZiky maji dvé
kolecka proti sobé azmen-
Suji namahini vfetene a
suportu, — 18 - kruZni
pilky, které v trnu na
snfmku 14 umozZni piesné
fezani kovii. — 18a - Srou-
bovéd fréza k vyrobé ozu-
benych kolecek odvalova-
cim zplsobem (E 4/1949).

Mikrometr Sroubovaci 0 az 25 mm a 25
az 50 mm (obraz 1),

Zdvitové mérky pro urdeni nezndmého
zavitu (obraz 24).

Uhlové mérka pro dodrZeni spravnych
uhlé pri brouSeni a upeviiovani zavito-
vych noztt (obraz 23, 25).

Mohu si predstavit, Ze temperament-
néjsi &tenar tohoto p¥ehledu prohlasi pi-
satele za bldzna. Kde by pouhy amatér
vzal tolik penéz, kdyZz nekrade a nehraje ve
Stasce? Neni vZak nutné kupovat vSechno
najednou, nybrz postupné, a mnohé,
zvlA&té. pfipravky vSeho druhu, si muZete
také zhotovit sami. Jsou zakladni wvéci,
které je nutno koupit (nebo aspon jich
¢asti, které nemuze amatér zhotovit nebo
opracovat), ale* s pomoci téchto zdklad-
nich kamenii je moZno ostatni udélat. Je
to mravenéi prace, ze které méate radost
o to vétdi, Ze hotového vyrobku (s nimi
jste se pri praci potédili a na kterém jste
se i mnohému nauéili), miZete pouZit jako
daldi vyrobni pomticky. Ddle je vhodné
uvazit, ze pripravky nejsou obvykle v do-
macké praci tolik naméhdny jako v to-
varng, takZe nemusi byti ma pf. kaleny
a p. Mam na mysli na p¥. trmy, které
jsou pro vyrobu pfresnych soustiedénych
predmétft (loZiska) nepostradatelné. Daji
se snadno zhotovit ze stfibfité oceli. A
porovnejte nidkupni cenu soupravy trni
s mnohem mensi cennu potiebného mate-
ridlu, Tak je tomu u mnoha jinych véci.
Jen si vyhrnout rukdvy, obléknout zasté-
ru a s chuti do toho. Za ¢as budete mit
ovSem potiZe s pani domu, az podle ni
téch , krdmf'‘ bude néjak mnoho, A nyni
k vlastnimu obrdabéni.

7. Rezné rychlosti

— jsou pro dosaZeni bezvadnych povrchil
a uéinnosti obrdb&ciho procesu, velmi di-
lezité, Pfehled nejvyhodnéjSich rychlosti
pro riizny materidl, ndstroje a druh opra-
covani uvddim v tabulkéch.

Pro snadné prepoéteni Feznych rychlosti
m/min na ot/min podle obridb&ného pri-
méru (@) uvadim tabulku IV.

(K tabulece IV.) Cheete na pr. na hrubo
osoustruzit ocelovou kulatinu (C60) o pri-
méru 40 mm, nidZ z rychlorfezné oceli. Po-
dle tabulky III. je Peznmd rychlost 40 m/
min. Podle tab. IV. zjistite odpovidajici
ota¢ky — jsou 320 ot/min. Na tuto ry-
chlost nastavite vietenik,

e
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Tabulka [V. Pfevod m/min na otimin v zivislosti na pbrabéném priméru

Ryehlost m/min
@
6 | 20 a5 2z [0 e s roniEge
| .
5 | 380 | 640 [ 950 | 1340 | 1900 | 2550 | 3200 | 4480 | 6400
10 | 190 | 320 | 480 | &70 | 950 | 1275 [ 2600 | 2240 | 3200
15 | 127 | 212 | 318 | 444 | 635 | 846 | 1058 | 1500 | 2120
20 | 96 160 240 | 335 | 480 | 640| 800 | 1120 | 1500 Al
= Obraz 23. Vzhled a pou-
- qQ A8 s = 3
25| 77 |128 |190 | 267 | 385 | 510 | 638 | 900 | 1280 #iti  jednoduché  iihlové
30 | 64 | 106|160 | 222 | 320 | 425 | %30 | 720 | 1060 mérky pro spravné nasta-
z = veni zavitového noZe.
40| 48| 80 |120 | 170 | 240 | 320 | 400 | 560 | 800 ShaE o1l Stabiag s
50| 39 | 64| 95 | 135 | 195 | 255 | 320 | 450 | 640 jdnek pro upevnéni hedin-
kového indikdtoru (sni-
60| 32 | 53| &0 | 111 | 160 | 213 | 285 | 380| 530 mek 3) DEi pousivanfs —
70| 27 | 45| 84 | 96 | i36 | 182 | 227 | 315 | 450 | 22 - drfdk pro tfiZ pEistroj
| k upevnéni na loZe sou-
80 | 24 | 40| 60 85 | 120 | 160 | 200 | 280 | 400 struhu; pouZivad se pfi do-
jiZzdéni noZem mna pfesné
90| 21 35| 55 | 74 | 106 | 142 | 177 | 245 | 350 stanovenou vzdédlenost. —
00| 19 | 32 | 48 | 67 | 96 | 135 | 160 | 225 | 320 2% - soupraya hrebinko-
vych mérek k rychlému
k=Tt T I B R [ 80 | 106 | 132 | 190 | 270 zjistovani stoupani, a tim
3 T 5 i velikosti zdvitin, — 25 -
B ORI DT | 5 0 +4 63 85 | 106 | 148 | 210 tthlovd mérka s fadou riiz-
Teolllsaoslisas INeTiR s B o3 ia SRR sa i 0 il 1 70 ngch dhli, a Sifek pro
- drézkové noZe a pod.

8. Soustruzeni ,,do kulata‘

. JJde-li o predméty kratké, je to jednodu-
ché. Predmét, upevnény ve skli¢idle, se
postupné opracuje na predepsany primér.
Jde-1i' o dlouhé a slabé predméty, je nut-
no zachovat uréité predpoklady. JestliZe
soustruh vyhovuje podminkdm rovnob&z-
nosti, je twkol snadny. At je predmét
upnut ve sklididle a opfen o hrot v pi-
nole, nebo upevnén mezi hroty, vidy po
opracovidni md na zaddtku i na konci stej-
ny prmér. Jen u slabych pramsért a
vétSich délek je nutno predmét opfFit
v suportové luneté (obraz 11), aby se pfi
soustruzeni neprohybal (stdval by se
v téchto mistech siln&j8im), Stavitelné
opérné dotyky v luneté jsou z rfizného
materidlu podle obrabéného materidlu.
Pro amatéra je nejvhodn&jsi texgumoid
(pFi b&hu mazat olejem).

Jestlize soustruh mnevyhovuje podmin-
kim rovnobéinosti pFi posuvu suportu,
pak pri opracovini se Fidte pfipominka-
mi, uvedenymi v odstaveich 2 a 3.

Tiisku berte pri hrubovini.vZdy pokud

ostfi je zatiZeno na vétsi plofe. Pokud
méite, pouzijte automatického posuvu.
Velmi vhodny je zde doplnék pomalého
posuvu, ktery zmen3uje béZnou nastave-
nou egalisaéni rychlost 25:1 (planetovym
soukolim). Tim dosihnete pfi hlazeni
(mald triska) taplné hladkého povrchu, na
ktery uz v dalsim nemusite sdhnout.
(PFis§té dokondeni.)

®
Nova odporova slitina

V laboratorich fy Driver-Harris Comp.
byla vyvinuta novid odporovd slitina pod
oznadenim farma. Podle udaji vyrobce
predcéi tato slitina vie, co bylo dosud na
trh uvedeno., Spojuje vyhody konstantanu
a manganinu, ma totiZ max. teplotni koe-
ficient 0,00002 v rozsahu —50 az 41000 C,
a jeji elektromotoricka (thermoelektric-
ki) sila proti médi je stejnd jako manga-
ninu. M4 v8ak proti témto materidlim
nékolik vyhod, Mérny odpor je skoro tfi-

krat vétsi neZ u konstantanu, takZe je
Snimek 20. Ukédzka provedeni dikladného

vykruZovaciho néstroje pro vétsi otvory. Jeho
prednosti je zejména to, Ze nlUZ je piimy a

mozno nejhlubsi, ale zato slabou. UdrZuje silng. (Popis a vykres v RA & 8/1046, str.
se tim v dobrém stavu ntZ nebot jeho 203.)
Tabulka III. Rezné rychlosti v m/min
pro rychlofezné nastroje; pro nastrojovou ocel asi poloviéni.
Bruh Material
ORI Co C38 |C60 | €95 | Litina | Bronz | Mosaz | Dural | Hlinik
SoustruZeni 80 | 40| 25 20 35 60 250 400
na hrubo 5
Hlazeni 80 50 53 25 50 100 400 500
Upichovéni 40 25 22 15 20 40 300 300
Vrténi 3520 ih1e 13 40 80 100 150
Vystruzovani = c
Rezdni zavita| © - 2 2 ¢ i 2 =
Frézovani 25 20 15 10 5 30 100 100
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mozné zhotovovat odpory mnohem men§i.
Pouzitelny teplotni rozsah jde od —50°0 C
do 200° C, ¢&ili je étyrikrat vétsi nez kon-
stantanu a osmkrat vét3i neZ u manga-
ninu. Slitina zcela odolava povrchové ko-
rosi, mé velikou pevnost v tahu, coz umoz-
ni rychlejdi vinuti (wét3i rychlost mnavi-
jecky). SloZeni je zatim tajemstvim, vy-
robce v8ak prozrazuje, Ze hlavni soucasti
je méd, #Zelezo, mikl a chrom. (Electro-
nics 49/kvéten/55.)
Postiibiené pajedlo

V dubnovém ¢&isle Radio-Electronics
(str. T1) nalezli jsme mndvod jak zabranit -
opalovani médénych hrott elektrickych
pajedel. Médény hrot se dobfe oéisti, po-
tre pastou pro spajeni stfibrem, rozzhavi
se ma teplotu potfebnou pro tvrdé spa-
jeni a potird se paskem stribra, az je
Jeho povrch postfibfen. Takto upraveny
hrot pry mnevyZaduje ¢iSténi pastou ani
pilnikem, meubyvd a vyborné se s nim
pracuje. (Redakce bude vd&Cna za sdéleni
zkuSenosti zdeiSich pracovniki,) —rn—



malu ladime P.V. Doladime na nejvétsi
hlasitost obvodem L-€, naladime P. V.
nulové zdzn&je, a zkontrolujeme, zda rud-
ka na stupnici P. V. ukazuje na spravny
kmitocet. Misto signdlGl stanic mtZeme
pouZit také primo, bez obvodu L-C, sig-
nila z jiného, pfesného pomocného vysi-
lage, nebo z desitkového krystalového
normélu (s obvodem L-C). V Praze se
s venkovni antenou podatilo napisknuti
stanice plzefiské, Lipska a jeSté nékolika
stanic, okolo poledne. Tim spiSe to pajde
veder. Ze tim muZeme naopak podle pres-
ného P. V. méfrit kmitoGet pristroje dosud
necejchovaného, je zjevné; vyménily se
jen 1lohy.

Podobné je mo#né kontrolovat teplotni
nebo napétovy posuv kmitodtu oscildtoru:
nastavime slySitelné zdaznéje s ndjakym
zdrojem stdlého kmitodtu, na p¥. s mist-
nim rozhlasovym vysilatem, a bud ne-
chime zkoufeny oscilitor ohtdt obyiej-
nym chodem, nebo mu ménime napédjeci
napéti. Rozdil tént, které se pritom ob-
jevi ve sluchitkdch na zaddtku a na konei
pokusli, udd kmitoftovy posuv, ktery tak
miiZeme vZdy aspofi odhadnout.

Jiné zajimavé méFenf je zjisténi vlast-
niho kmitoétu ecivky. Misto obvodu L-C
zapojime jen samotnou civku, a hleddme
dul. Provedli jsme to pro odladovaci civ-
ku Palafer 6324, a nalli jsme resonanci
u 4,3 Mc (vodi¢ od K jen pribliZzen). Kdyz
jsme k ni pPipojili kondensitor G = 500
pF, byla resonance na 0,48 Mc/s. Odtud
mbzeme postupnym pribliZovinim wvypo-
¢itat L a Co, indukdnost a vlastni kapa-
citu. PouZijeme upraveného Thomsonova
vzoree:

L = 25330/7* . € (pH, Mc/s, pF)

a zafneme s kmitoftem 0,48, kdy proti
znalné kapacité € wmGZeme €y nejdiiv
zanedbat., Dosazenim do vzorce  vyide
L =220 yH. Z této hodnoty, z kmitoétu
4,3 Mc a z obmé&né&ného predchoziho vzor-
ce (L a € sivyméni mista) najdeme
viastni kapacitu civky, Co— 6,23 pF.
Tuhle hodnotu jsme vdak méli prve pii-
¢ist k 500 pF, abychom vypoditali pies-
n&jsi hodnotu L, men3 v poméru
500/506,23, t, j. vyjde 217 yH, Z této pres-
né&jsi hodnoty vypodteme zase presndjdi
hodnotu Co, kterd bude vétdi v poméru
220/217, t. j. vyjde 6,32. Postup mtZeme
opakovat a bliZit se jesté ddle pfesné hod-
noté¢ L a Co, at oviem udané vysledky
Jsou uZ presn&jsi nez je béZni chyba kmi-
toétu P. V. Vyhodou popsaného zphsobu
Je, Ze mé&Fime hodnotu vskutku blizkou
Co, protoZe ma civku je jen pies velmi ma-
lou kapacitu pfripojen méfici obvod, takZe
vliv spojii je moZné zanedbat. Podobnd je
moZné mérit vlastni kmitodet vf tlumivek,
coZ je velmi cenné zjist&ni pro jejich po-
uZiti,

V kvétnovém ¢&isle ¢as. Radio and Te-
levision News, str. 60, jsme nalezli schema
pristroje pro podobny udel: z vystupu
P. V. je napijen obvod z vazebni civky
Ly, detektoru D, miliampérmetru s roz-
sahem 1 mA, dvou blokovacich kondensé-
.tortt a svodového odporu s hodnotami po-
dle obrdzku 3. Piistroj se pfipojuje na
obyfeiny vystup (tedy nikoli na ladicf
obvod) pomocného vysilade, kde je napéti
asponi 1 V. Nerozladuje tedy P. V., a po-
uZivd se ho podobnd jako piedchozi
Upravy: vazebni civka se pribliZi ke zkou-
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Dokondéeni popisu zakladnich soustruZnickych praci z piedchoziho ¢isla
Napsal Frantifek DOSTAL

9. Otvory

— je mozno vrtat dvojim zptsobem, Bud
se predmét to¢i a vrtdk stoji, nebo na-
opak, Vrtak upeviiujeme do vrtikového
sklicidla, které nasadime do kuZele ve
vieteniku nebo v pinole. Obvykle byva
wvnitini kuZel ve vietenikové hrideli vétsi
nez v pinole, takZe je nutno pouZit jesté
dalsi kuZelové mezivloZky, aby bylo lze
sklid¢idla pouZit jak ve vieteniku, tak
v pinole, Pied vlastnim vrtinim musime
zavrtat novy otvor, aby vrtdk dobfe
(rovn&) zachytil. To délame navrtavackem
(obraz 26), nebo kriatkym vrtdkem (vy-
bruste ze zldmaného). Navrtavicku pouZi-
vime i na dalky pro upevnéni mezi hroty,
nebot jeho kuzelovitost odpovidd kuZelo-
vitosti hrotd (60°). Ma-li se vyvrtat otvor
0 v&t3im priméru, je vhodné nejprve vy-
vrtat mensdi primér. Velké otvory po vy-
vrtdni vysoustruZime pfFisludnymi noZi.
Presné otvory vystruzime vystruiniky

netluéte kovovym kladivkem,
gumovou palitkou,

vzdy jen

11. Zavity wnéjéi

MuZeme je zhotovit dvojim zplisobem:
zavitovym oc¢kem, nebo noZem s nucenym
pohybem. Pri prvnim zptsobu opracujete
kulatinu na’ predepsany primér a zavito-
vé ocko, upevnéné ve vratidle, oprete
o konik, aby otko zabralo rovné. Dalsi
zpracovani zndmym zpusobem jako pri
ruénim fezdni zavitu. U tvrdych mate-

OBRABENE LOZiSKD
RN, PINOLA 5 HEQTER

VRETENSK

UNASECI DESHA 7l> R
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(obraz 27). Vrtdk méd asi o 1/10 mm men&{
primér. Vystruznik (pii predmétu ve vie-
tenikovém sklididle upnete bud piimo do
vrtakového skli¢idla, nebo opfete o hrot
a vystruznik zajistény vratidlem mebo p.
pomalu zasunujete do otvoru, pfi dfemi
vietenem (s materidlem, do kterého vrté-
te) ruéné pomalu otddite Vria-
ny¥ piredmét musi zistat po predvrtani
nezmé&ndnd upnut, jinak zldmete vystruz-
nik. Pfi posunovini nesmi se tocit
opatny m smérem (nybrz stile stejng).
Pouzivejte opét jen wvystruiniki o pri-
méru celych mm. Zjednodusite si podstat-
né potfebu daldich nastrojti a p. (trny).
— TUpeviiovat vrtdky do obygejného tii-
telistového sklitidla neni dobré, nebot
sklitidlo ma dosti velké tchylky (hdzi).
Dokonfovat diry vystruinikem pfi ry-
chlém chodu soustruhu mebo vrtacky je
nespravné, ziskany otvor je vEtsi o né-
kolik setin, i vice.

10. Soustfedné trubky, loZiska

Kulatinu nejdfive vyvrtejte a protdh-
néte vystruZnikem na pledepsany jmeno-
vity promér. Potom vyjmutou kulatinu
narazte na trn, ktery upnéte mezi hroty
(obraz 28) a materiil opracujte na Zidany
pramér. Opracovany predmét je s otvorem
naprosto souosy. Event, je moZné trn
upnouti do kleitin. Trny jsou mirng& ku-
Felovité, a to na koncich plus a minus
0,05 mm proti jmenovitému praméru.
Uprostfed je zdkladni jmenovitd hodnota.
Predmst drzi na trnu pouhym tfenim pri
narazeni. Pozor — do trnu pri nardZeni

fenému obvodu, a pfi ladéni P. V. na
resonanci uda mAmetr dil. ZkouZell jsme
pFistroj s udanymi hodnotami i s jinymi
obménénymi. Ukézalo se, Ze vazba musi
byt tésnd, a je magneticka, takZe se ne-
hodi pro stindné obvody, kterych je vét-
&ina. Na vystupu P.7V. vznikd zpravidla
vice harmonickych, které cini zjiStovani
nejistym. Uprava prve popsani se nam
podle vysledku pokusi jevila mnohem
vyhodné&jsi. Ing. M. Pacdk

Obraz 28. Zpiisob soustruZeni loZiska na pres-
ném trnu s nepatrnou kuZelovitosti zaruduje
souosost.

ridlit je v¥hodné nejdiive na svorniku vy-
fiznout zdvit na soustruhu (jako u zpi-
sobu druhého) a pak na ¢&isto dofiznout
zavitovym ockem.

Pri zphsobu druhém je nutno nejdiive
nuceny posuv suportu (egalisaci) nastavit
s pomoci vyménnych ozubenych kol tak,
abychom dosdhli predepsaného stoupédni
pro Zidany zavit. Velikost ozubenych kol
pro kaZdé stoupani je udano u soustruhu
vyrobcem. NUZ se postupnd pritahuje do
zdbéru aZ do hloubky, udané v zavitovych
tabulkich (tab. VI). DlleZité je, aby opé-
tovné zapnuti suportu na nuceny pohyb
bylo provedeno ve stejném misté vodi-
ciho hridele. U nékterych soustruhfi byva
k tomu tucelu upravena zvldstni stupnice,
kterd se vidy musi pfi zpétném novém
nasazeni privést na znatku. NemAte-li této
stupnice, oznafte si ozubend kolefka
v mistd vzajemného styku p#i poditeinim
zapnuti suportu, a polohu gkli¢idla (vre-
tene), Pii novém zapnuti suportu na nu-
ceny posuy musi ozubend koletka a vie-
teno byt na tomtéZ mistd. — Pak méte
zarufeno, Ze ntZ piijde do téhoZ mista,
jako byl pred tim. Zavitovy nuZ musi byt
kolmo ke kulating, do které se TeZe zavit.
Je vyhodné nastavit n@Zz pomoci zavitové
mérky uhlové (obr. 23). Pri rezani ota-
¢ejte rucdné vietenem, nebo zapnéte po-
malej8i rychlost. Misto jednoduchého
noze miiZete pouZit zdvitového hiebinku,
ktery mé tu prednost, Ze nakonec vydisti
cely profil zdvitu a odstrani také brFit,
ktery zbytefné utésiuje zavit. PouiZivejte
vzdy zavitu metrického misto Whitwor-
thova — je vyhodngjsi, Metricky zavit
znacime ve vykresech pismenem M a Cis-
lem, které udava vnéjsi primér Sroubu.
Normované rozméry Sroubfl jsou v zavi-
tovyeh tabulkéch.

12. Zavity wnit¥ni
— mbZete zhotovit u menSich priméra

zdvitnikem, u vét3ich nebo abnormélnich
nozem mneho hiebikem (oba pro wvnitfni
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zavit) s nucenym posuvem suportu. Dfi-
lezité je, aby otvor v pFisti matce byl
pfl daném stoupdni zavitu v urdité =z4i-
vislosti na praméru pouZitého Sroubu.
U metrickych zavit je uvedeno v tabul-
kéch zavith, a je to pribliZn& 0,8 vné&j-
Siho primé&ru Sroubu. Na pi. pii M 8§ —
predvrtanid dira pro matku bude 6,4 mm,
U vétsich primért a daného stoupani
musime primér pfedvratného otvoru wy-
pocist. K uspnadngni price uddvam tyto
hodnoty v tabulce VI, kde je téZ respek-
tovano licovani.

Na pf. mate svornik o @ 30 mm, stoupé-
ni zavitu 1 mm, Otvor matky musite pri
hrubZim licovani pfedvrtat na 30 — 1,13 =
= 28,9 mm. Hrubgiho licovdni pouZijeme
také u delSich zavita., Udslejte praktic-
kou zkouSku, abyste si udé&lali predstavu
0 jemném a hrubém licovdni Zroubil.

13, Vicechodg zavity

Vyribime je snéize, meZ se na pohled
2dd. Vicechody Sroub vznikne tak, Ze z4-
vit o profilu na pf. pro stoupani 1,5 mm
ma stoupdni prudsi, na pf. 4,5 mm. Aby
se nyni plocha Sroubu Broubovicemi za-
plnila, musi byt v tomto pifpadé tii vedle
sebe. Zivit se Tefe tim zplisobem, Ze nu-
ceny posuv nastavite (pro uvedeny pfi-
pad) na stoupdni 4,5 mm, vyfiznete prvni
Sroubovici do plné hloubky pro normélni
stoupani 1,5 mm (hloubka zdvitu 1,04 mm).
Pak posunete zdvitovy naz malym supor-
tovym posuvem o 1,5 mm a vyiiznete dru-
hou Zrouboviei, Stejnym zpfisobem pak
titeti,

Uplné stejny zplisob je pFi Fezdni zaviti
vnitfnich, ProtoZe stoupdni je u vicecho-
dych zavitG prudsi, je nutné, aby =zavi-

STouPan -z

e S

‘ 2 9 CODBROUSEN' BT |

NOZE |

Obraz 26. Navrtidvak pro
osové vrtini na soustru-
hu. — Obraz 27 abc)
Troji tprava a velikost
vystruZnikii: do dér
s drazkou (Sroubovicové
bfity) ; na koliky (nepa-
trné konicky); obydeiny.
— Obraz 27 d) Ruéni
kuzelovy vystruZnik. Po-
dobné 1ze snadno vyrobit
specidlni vy¥struZnik na
kuZelovy otvor.
K vykresim na této stra-
né: Obraz 29. Sklon za-
vitll vynucuje podbrousit
hibet noZe, nebo jej pod-
lozenim naklonit. — Ob-
raz 30, 31. Ziskdni Sik-
mého mnebo ktizkového
vroubkovani mnaklonénim
drzaku vroubkovaciho
koleéka,

tovy ntiZ byl na hrbetu podbroufen —
jinak by chytal o zavit a po3kozoval by
jej. Misto podbrouSeni je moZno jej také
upevnit Sikmo (obraz 29) tak, aby hfbet
noZe byl soub&Zné se stoupajicim zavitem.
Vicechod¥ch Zroubl pouZivime tam, kde
chceme dosdhnout rychlejSiho osového
posuvu pri daném profilu zavitu, na pF.
u trimra, Sroubovych ladicich pievod( a
pod.

Tabulka VL Rozméry zavitu.

14, Vrubovini

PouZivime ho na soudistech, urcéenych
pro drZeni prsty mebo rukou, pfi GemZ
predmeét nesmi pokluzovat, na pf. pri
ruénim dotahovidni matice n. pod. Na
hladee opracovanou kulatinu se pfitladu-
jeme pri pomalém otafeni vrubovaci ko-
le¢ko, upevnéné misto soustruZnického
noze. Tlaky jsou zde pomérné veliké, je

Stoupdni | Hloubka zdvitu Licovdni X
mm mm jemné hrubsi
0,50 0,35 0,60 0,54
0,80 0,42 0,75 | 0,65
0,70 0,49 0,85 0,78
0,75 0,52 0,592 0,82
0,80 0,56 0,98 0,88
1,00 0,70 [ 1,23 1,15
1,25 0,87 1,59 1,43
1,50 1,04 1587 1,74
1,75 1,22 2,19 2,05
2,00 1,39 2,50 2,36
2,50 1,74 3,14 | 2,98
3,00 2,08 3,78 | 3,61 |

Pramér otvoru mathy = primér svorniku— X ;

priimér svorniku=primsr otvoru matky + X .

Tabulka V. Vrtani, pottebné otdtky pro riizny material a rizné priméry vrtiki.

(R=z rychlofezné, N=z né?l.rojové ocell).

e e | i e [ [T | wo [ vea o | 1m0 | @

o C60 Litina Bronz Mosaz Durel Hlinik

R | W | N R ¥ o N R ¥
2 |3200| 1600 | 2850 | 1600 | 6400 | 3200 |12800 | 6400 |216000 | 9600 [22000 | 9600
3 2120 | 1060 | 1900 | 1050 | 4240 | 2120 | 8480 | 4240 |L0600 | 6380 16000 | 6360
4 |1600 | 800 | 1430 | 800 | 3200 | 1500 | 6400 | 3200 | 8000 | 4800 (12000 | 4800
5 [1280 | 640 | 1150 | 640 | 2560 | 1280 5120 | 2560 | 6400 | 3820 9600 | 3840
6 |1060| 530 950 | 530 | 2120 | 10560 | 4240 | 2120 s300 | 3180 | 8000 | 3180
8 | 800| 400| 715 | 400 |1600 | 800| 3200 | 1600 2000 | 2400| 6000 | 2200
10 | 640| 320| 575 | 320 |1280 | 40| 2560 | 1280 | 2200 1920 4800 | 1920
12 | 530 265 480 | 2651060 | 530 2120 | 1060 | 2650 | 1590| 4000 | 1590
15 | 420 210 380 | 210 |840 | 420 1680 | 840 2100 1260 3150 | 1260
20 | 320 160 | 290 | 160 | 640 | 320 1280 | 640/ 1600| 960| 2400 | 9en
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VRUBOVAC! KOLECKD,

proto nutno vrubovat pokud moZno nej-
tésnéji u skli¢idla, nebo opfit pifedmét
jeité& o hrot v pinole. Hrubost vrubfi byvi
uddna poftem vrubt na jeden anglicky
palec. Vrubovaci Kkoletka jsou z kalené
oceli, otoéné uloZenid v drzaku (obraz 17),
rovnoh&zné s predmétem, ktery chceme
vrubovat. PouZijeme-li vrubovani k#iZo-
vého (obraz 30) dé&lime vruby postupng,
a to levy a pravy. Je moZné také dalat
je soudasné, ale vyZaduje to specidlniho
dridku pro soudasné vrubovdni dvdma
koletky. U vrubovdni rovného se nékdy
stdvd, Ze toto neni rovné (obraz 31) —
piiéina je v tom, Ze vruby vrubovaciho
kolefka mejsou rovnobéZné s osou vietene
(vy8kovE); pak driidk na strané vypodlo-
Zite. PouZijte pri vrubovdni nejmen3ich
otdacek a mazte olejem. U drobnych vrubfi
to vyjde vidy. U hrub8ich se n&kdy stiva,
Ze nevyjde celistvy pocet vrub@i ma dany
obvod, pak stadi ubrat trochu materidlu.
Vrubovani se mejlépe dafi u taZnych ma-
teriala,
15. Kuiely

KuZelové plochy se vyskytuji v amatér-
ské praxi vzdcnédji, spiSe jako klinovaci
koliky o kuZelovitosti 1:50, t. j. priumdr
je 0 1 mm vé&t3i na délce 50 mm. Pozor:
stoupdani je 1:100. at neudélate chybu pii
sklonu malého posuvu. Presto se o jejich
vyrob& zminuji, aby byl pfehled tuplny,
Vnéjsi kuZely mfZete vyrobit dvojim
zptisobem. Bud vysunete hrot v pinole
(pokud je oviem pinola stavéci) tak, aby-
ste dosahli prislusné kuZelovitosti, a ob-
rdbéni provedete posuvem celého su-
portu (obraz 32). Predmé&t je wupnut ve
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hrotech. Tento zplisob se hodi pro men#i
kuZelovitosti a veétdi délky. Pro piipad
opaény je vyhodndjsi zptsob druhy. Zde
se kuZelovitost vytvafi jen posuvem noZe,
a to tim, #e maly posuv suportu natoéime
do potfebné tuchylky (obraz 33). Posuv
nofe do zadbéru je ovSem jen rucéni, kdezto
v prvém pripadd muZete pouZit posuvu
automatického.

Nastaveni prisludné kuZelovitosti
vedeme zkusmo opracovinim zacCatku a
konee, a zméfenim, nebo mikrometrem
hodinkovym, Popis byl jiZz dfive (obraz 4).

Vnitfni kuZely je moZné vyrobit jen
sikmym nastavenim malého suportového
posuvu, U kuZelovitych otvortt malého
praméru (kliny), kde se vnitfniho noZe
nedad poufit, vystruzi se predvrtany
otvor kuZelovitym vystruinikem (obraz
27). Tyto vystruiniky jsou znaleny pri-
mérem slabSiho konce, kteréZ cislo sou-
fagnd udavd promér vrtdku, kterym je
nutno otvor predvrtat. Struzi se rucng,
pfi femZz vystruZnik je upevnén ve vra-
tidle, VystruZnikem tofime jen doprava,
i pii vytahovAni. Vystruznik se pri prici
rychle tfiskami zanasi — proto jej Casto
vytahujte a ofistdte, nebot pFi zaneseni
tiiskami se v¥struZnik snadno zlame (ne-
zapomeiite mazat).

pro-

16. Mazdani

. Kdo maZe, ten jede,** pravi staré pii-
slovi, a plati to i zde. Mam na mysli ne-
jenom naolejovani kluznych ploch a
lozisek soustruhu, ale i mazani mista
obrabéni. V profesiondlni praxi, kde price
probiha obvykle na nejuéinnéjsich hod-
notach, je nutno mazini a chlazeni vé-
novat nejvétéi pééi. Pro chlazeni nistroji
se pouZivd specidlnich chladicich kapalin,
emulsi a pod. V amatérské praxi to neni
nutné, udrZujte jen soustruh a pomflcky
v fAdném stavu, aby nemohly rezavét, Pri
obrdabéni ma#te, pokud je to nutno, jen
strojnim olejem. Oby€ejnd Seda litina
mazini nesnddi. Pri deldi ¢innosti zkon-
trolujte také obtas, zda loZiska vreteniku
nehfeji (priloZzenim hibetu
hieji i pri dostatefném mazini, je to
znamka prilisného utaZeni, které je nutno
mirnd povolit. LoZiskové panve b¥vaji
totiz obvykle stavéci. Totéz plati i o vy-
mezeni osového posuvu nebo viille vietene,

17. Licovani

Pi#i  opracovdni materidlu pracujeme
vidy jen s uréitou presnosti, spravnégji
feteno nepresnosti. Mame-li dvé nebo vice
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35.

Obraz 32, 33. SoustruZeni
kuZelové plochy vysunutim
konika z osy vietene, nebo
nato¢enim malého posuvu na
suportu. — Obraz 34, Cep
a prsten k demonstraci riz-
nych stupnf licovdni v sou-
stavé jednotné diry. — Ob-
raz 35. Nalisovani ¢epu do
otvoru s pouZitim svérdku.

soutdsti sestavit, musi, jak se lidové Fika,
., pasovat*’. To znafl, Ze kaZda dilél sou-
¢astka musi byt opracovdna s uréitymi

meznymi pripustnymi odchylkami plus
nebo minus, musi miti uréitou toleranci.
Mluvi se potom o t. zv. licovani
Licovani je velmi dfleZité pii hromad-
né vyrobd, nebof umoZiiuje vzdjemnou,
i dodateénou vyménu souddstek, i z rhz-
nych vyroben. V praxi se v licovacim
systému, ktery je dohodnut mezindrodné
(ISA), vychazi bud od t. zv. jednotné
diry, nebo od jednotného hfidele. U jed-
notné diry je pro viechna uloZeni téhoZ
stupn® licovani stejny otvor a podle vzd-
jemného uloZeni se méni rozmér hridele.

Tabulka VIL Systém jednotné diry, H 7, pro pfesné strojnictvi.
V tabulce znaéi jednotlivé Fadky (pPi méFeni kalibry): udiry prvni(druhy) jmenovitou hodnotu
zmetku (dobré strany), uhfidele prvnifdruhy) jmenovitou hodnotu dobré strany (zmetku)
Tolerance jsou udany v = 1/1000 mm

AN H¥{del (uloZeni)
Jmenovity Dira
pramér B7 lisované|pesvné |posuvné|smykové tolné
mm s6 n6t j6 h6 &b 7 e8
+9 +22 +13 +6 0 =3 =T -14
S
0 +15 +6 il = =10 =16 -28
. +12 +27 +16 +T 0 -4 =10 =20
55
0 +19 +8 =1 -8 =12 -22 -38
+15 +32 +19 +7 0 =5 [l =P
6 - 10
0 +23 +10 -2 ~9 -14| =28 -47
+18 +39 +23 +8 0 -6 | -16 =32
10 = 18
o} +28 +12 =3 -11 =17 =34 =59
+21 +48 +28 +9 0 =7 -20 -40
18 - 30
0 +35 +15 -4 =13 =20 =41 =73
+25 +59 +33 +11 Q =9 =25 -50
30 - 50
0 +43 +17 -5 -16 =25 =50 -89
Oznaceni Ulozeni Vhodné pro
€, £ toéné nejvétsi nosnost a nejmensi ztrity tienim
g tocné presné vedeni hridele
h SRR namazané ¢éasti se daji jesté posunout rukou
pro éasto rozehirané ¢asti, jez jsou vzijemné uloZeny pevne;
| posuvné o
montaz nebo demontaz bez znaéné sily
m narazené ulozeni nutno proti vzajemnému otadeni zajistit
s lisované pro pevné spojeni soucisti
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U systému jednotného hridele je tomu
naopak, Pro domdiciho pracovnika je v-
hodnéjéf systém jednotné diry, nebot tu
muiZe presn& vyrobit jedinym vystruzni-
kem, pri &emZ hridel o rGznych prima-
rech podle druhu uloZeni pomé&rné snad-
néjli opracujeme i méfime (Sroubovym
mikrometrem). M4-1i vzajemné uloZeni
dvou soucdsti (na pf. lozisko a hfidel)
spliiovat dané podminky, je nutno pre-
depsané tolerance pii obrabéni dodriet.
K ziskdni pfedstavy o rfiznych druzich,
uloZeni, doporucduji, abyste si zhotovili
prsten (obraz 34) a k nému slabé kuzZelo-
vity hridel, Otvor v prstenu musi byt
pfesny — zhotovte jej vystruinikem. Na-
vléknete-li tento prsten na hiidel, mate
prakticky moZnost vyzkoudet viechny
druhy ulozeni, t. j, od to¢ného pfes smy-
kové aZ po pevné. Pfi tovArnich konstruk-
cich je ulozeni a tolerance na vykresech
znafena pismenem a &islici, éim jsou uz
pro vyrobu prisluiné tolerance urdeny.
Pismeno malé zna&f htidel, velké diru,
¢islice stupefi licovdni. Abyste maéli
usnadnénu piesnou préci, uvddim v ta-
bulce VII velikosti ptislusnych toleranci
podle druhu uloZeni a velikosti pouZitéha
priméru,

Jak je vidét z hodnot v tabulce VII, je
nutno mérit Sroubovym mikrometrem. Na
pr, cheete narazit do urdité soudastky dep
10 mm. Predvrtite nejprve diru na 9,9
mm a vystruZite vystruinikem (s tole-
ranci H7) ma jmenovitou hodnotu 10,0
mm. ProtoZe cheete dep uloZit mnalisova-
nim, obrobite jej na pramér 10,032 (s6).
Cep o praméru vetSim nez 10,032 mm by
se jiZ medal narazit, men3i meZ 10,023 mm
by zase nedrzel. Nalisujete-li nyni Gep do
otvoru, je v m&m drZen pevné jen pnutim
materidlu menS{ diry. Nalisovani se pro-
vede nejlépe tak, (hrany &epu trochu pie-
dem srazte), Ze souddst s Eepem stahujete
ve svérdku (obraz 35). Neni-li toto moz-
né, narazte fep gumovou nebo drevdnou
palickou, nebo i kladivkem pies dfevény
Spalik, Celisti svéraku musi mit vloky,
aby se povrch nalisovdvanych souddstek
neposkodil, Cep musi byt nasazen na diru
rovne.

18, Konstrukee

Ke konci se chei také zminit o viastni
konstrukei. Vykonny doméci pracovnik se
totiZ mesmi spokojit s pouhym kopirova-
nim podle predlohy, otrocky, mnohdy
i s nedostatky, ale do vSeho ma vlozit
i svého tvofivého ducha. Neni to tak téz-
ké, jak se to na pohled mnohému jevi.
OvSem, Ze je mutno zadinat u véel jedno-
duchych, a postupné piechdzet k sloZit&j-
8im.

Ve vSech pripadech zachovejte tento
osvédéeny postup. Ujasnéte si:

1. co mi zamysleny vyrobek délat,

k femu je urcen,

2, jaky materiil, surovinu maéte,

3. jJaké méte obribé&ci, resp, méfici
moznosti.

Pracovni program si vidy s téchto ti{
hledisek promyslete, mebot co je platné,
kdyZ vykonstruujete bijefnou véc, kterou
svymi vyrobnimi prostifedky nemfiZete vy-
robit, nebo kdyz nemite materiil, ktery
iste v konstrukci navrhli. Stalo se mi, Ze
pfitel, kdyZ prohliZel hotovou vée, se ze-
ptal: ,,Pro¢ to d&la slozité, kdyZ to jde
jednoduSe?* — Odpov8d znéla: ,, Takhle
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JEDNGDUCHY ZESILOVACE

s moZnosti mideni dvousigndld

Pf‘jpojené schema s hodnotami udava
zapojeni vcelku obvyklé, totiz dvou-
stupfiovy ténovy zesilovaé s jednoduchym
koncovym stupném a dvéma zesilovacimi
kandly vstupnimi, které mohou byt na
sobé nezavisle Iizeny a tim jejich signéily
v libovolném poméru smésovany. Pouzi-
tim elektronky ECH je moZné ufetiit
jednu elektronku, a v tom je hlavni pfred-
nost zapojeni,

Za vstupnimi regulatory 0,56 M log
jsou triodovy a hexodovy stupeii ECH,
zapojené jako mf mapétové zesilovade se
zapornou zpétnou vazbou do spolefné
kathody. Amnodové obhvody Jjsou v pavod-
ni upravé paralelné (pres kondensatory
50 nF'), a tim je hexodova ¢ist odsouzena
k praci 8 malym vyslednym pracovnim
odporem, urdenym pPevainé vnitfnim od-
porem triodové &asti, t. j. asi 25 kQ.
V této podobd (bez odporu 50 kf), zakres-
leného ¢arkované) maji oba vstupni ze-
silovace pfibliZzné stejny zisk, okrouhle 20,
a postati tedy pro pouZiti s béZnymi ple-
noskami. Zaradime-li odpor 50 k{)} mezi
anodu triody a kondensator, vedouci
k mfiZce koncové elektronky, zmenSime
sice zisk triodového stupn& okrouhle o pé&-
tinu, souéasné vSak vzroste vysledny pra-

sloZité jsem to mohl udélat, jednoduché
bych byval musel koupit.*

Teprve takovd tvorivd, samostatna pra-
ce a zdokonalovini vAm prinese uZitek
i pozitek z amatérského tvofeni.

Pres znaény rozsah textu bylo moZné
jen letmo zpracovat namét tak rozloZity,
jako je soustruZeni, a na mnohé, snad
méné zavainé podrobnosti se uz nedostalo.
V téch partiich o né&Z mate zdjem, dopliite
si znalosti studiem v literatufe, kterad je
dnes dostupna v bohatém vybéru. Na
kniZznim trhu je fada knih s obsahem jak
theorie, tak praxe, Snad jsem svym ¢lan-
kem dal aspoi k tomu popud, abyste ve
svém amatérském snazeni Sli stdle ku-
pfedu a do hloubky, a neustrnuli na tom,
co vite a umite dnes. Jen pohyb je Zivot,
Pireji vim k tomu mnoho zdaru.

R iﬂ’z’d

covni odpor hexodové EAsti o zminénych
50 kQ, a zisk rovnéz stoupne zhruba o 50,
takZe ¢&ini asi 70. Pak uZ staéi hexodovy
stupen zesilit napéti asi 01 V k plnému
vybuzeni koncového stupné, a vyhovi tedy
i pro vykonny mikrofon, na pf. uhlikovy
nebo i krystalovy (s membrdnou) pii
mluveni zblizka.

Dalsi ¢dst zapojeni skytd sotva piileZi-
tost k vysvétlovini ménd béznych véci;
poviimméme si jen zaporné zpétné vazby,
kterd zasahuje celou zesilovaci drahuavy-
datné zmenSuje vystupni edpor konc. stup-
né. Soucasné mirnd zved4 hluboké toény,
a opravuje tim jejich ubytek, =zavinény
malou kapacitou kathodového kondensé-
toru v EBL a omezenou indukénosti béz-
nych vystupnich tramsformatort., Pro pfFi-
dani hlubockych tént, jak je vyZaduji
nékteré prenosky, tato vazba v8ak stéii
sta¢i. V anodovém obvodu koncového
stupné je také béZna vyskova clona.
Dosti bohatd filtrace,” kterd zasahuje
i amodovy wobvod koncové elektronky, je
doplnéna jesté retézcem 20 k) — 1 aZ
4 pF pro vstupni zesilovade. Béiny sitovy
transformétor s usmériovaci elektronkou
jsou poslednimi dopliky.

Spojovani ani stavba mejsou obtizné.
Kromé& vstupnich obvodf, vyznaéenych
stinénim, a nmezbytnym vzddlenim od ano-
dového obvodu koncové elektronky, neni
v pristroji choulostivych mist, a ani roz-
loZeni soucistek neni naroéné. Kdyby po
uvedeni do chodu zesilova¢ piskal, zamén-
me pfivody a, b od sekundiru vystup-
niho transformétoru, aby vazba byla ne-
gativni., Ke stavbé postadi kostra rozméri
60 X 100 % 200 mm, neni-li to v3ak nutné,
volme ji raddji vétsi a dbejme vzhledné a
ucelné montaZe i spojoviani. — Pristroj se
hodi pro béZnid pouzZiti s pfenoskou a ecit-
livym mikrofonem, je tedy levnéjsi a prost-
51 obdobou zesilovade proloutkové divadlo,
popsané v 10. & rog&, 1947 t. 1. ma str. 274.
Koho zajimaji moZnosti  vyuziti sdruze-
nych elektronek pro podobné nuéely, najde
piistupny rozbor v ¢lanku & 10/1947, ma
str. 244, Jaromir Novdk

Televisor s dvojim fokusem

Hallicrafters, znamy w¥robce pfijimadi,
nabizi za 170 dol. chassis televisoru, u né&-
hoz jednoduchym pfepinafem je moZné zis-
kat dvoji velikost obrazu: bud cely zdbér,
nebo wytez s detaily zvétSenymi asi 1,6krat,
Kromé toho pouzivdi H, kruhového oré4-
movani obrazu s vétsi plochou nez mi wve-
psany obdélnik, (R, T, N., May 49, 18.)
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