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Obr. 1.

Celisti pravé.

nize uvedené smérnice: 1.

Nase zavitové celisti znaéky Zhz vyrabime vyhradné& ze specialni rychlofezné oceli.
Jejich materidl a jeho peclivé tepelné zpracovani jest zarukou vysokého vykonu.
Aby viechny vyhody nalich celisti byly plIné vyuzity, doporutujeme zachovavati
Norméiné dodévame celisti
Tento tvar lze ¢&asteéné pfizplsobiti pfebrousenim Ghlu y (viz ad 7c) na ostatni
tvary v obr. 1 uvedené. Uhel y obnasi: u tvaru B, -2° aZ -12° pro fezani mosazi;
u tvaru M, 0° pro bronz a litinu; u tvaru X, 0° az 5° pro tvrdé oceli; u tvaru S,
8% az 15° pro ocel o pevnosti az 60 kg/mm?; u tvaru P, 18" az 20° pro hlinik a méd.

tvaru ,,8' (viz obr. 1).

Maji-li byti dodany celisti jiného tvaru neZ normélni ,,8', nutno uvésti pfisluinou

znatku v objednévce, na pf. ,tvar P 20°’. 2. Reznéd rychlost stanovi se podile tab. I.

s ohledem na jakost opracovaného materidlu, pfesnost, velikost a ¢istotu feza-
ného zavitu. Pro pfesny a (&isty zavit voli se rychlosti men$i. 3, Pfed zapocletim
prace pfezkousi se otvirdni a zavirani zavitové hlavy

bez celisti. Otvira-li se hlava tézko, propléchne se cela
v petroleji a promaze se znovu dobrym, ale fidkym
olejem. 4. Draiky v automatické hlavé se peclivé vy-
Cisti a po vloZeni celisti se znovu vyzkoudi otvirani a
zavirani 'hlavy. Celisti se vloZi do hlavy (viz obr. 2)
podle pofadovych &isel 1 az 4, na &elistich vyraienych.
5. Mazani je dilezitym ¢initelem, na kterém je zavisié
spravné provedeni zavitu, Doporu€ujeme pouZit dobry

olej, na pf. fepkovy. Strojni olej neni vhodny. Pfi po-

Obi.; 2.

Celisti levé.

" uziti hydrolu neni profil zéavitu zcela &isty
a celisti se diive otupi. Zviasté opatrné se
musi Fezati zavity malych pramérd. Odpa-
dové tfisky nesméji ucpavati celisti a ne-
smé&ji vnikati do hlavy. Tomu lze zabranit
pfivadénim chladici tekutiny vrtdnim hlavy.
6. Pfed pocatkem fezénl nutno zjistiti, zda
materidl a automatickd hlava jsou v jedné
ose. Nastaveni materidlu mimo osu automa-
tické hlavy mlie zpuUsobiti vystipnuti &e-
listi. Z téhoZ duvodu se doporuéuje osou-
struziti na materidlu kuZelové sraZeni.

Spravny tvar
odvisly od pocatecniho

zavitu je znalné
tlaku
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Celisti na materidl. Doporucujeme proto
zajizdéti s c&elistmi zvolna do zabéru.
7. Je dilezité, aby C&elisti byly ostieny
velmi &asto i po docela malém otupeni.
Pfi velkém otupeni se musi s &elisti od-
brousiti pfilis mnoho a tim se zkrati
doba jejich trvani. Pro ostfeni doporu-
¢ujeme nase piistroje znatky Pbr I aZ
Pbr VI, po pfipadé téZ drzak Pbrb | az
Pbrb VI, t. j. ke kaidému druhu gelisti
pro jednu velikost hiavy slouzi bud
jeden pfistroj samotiny, nebo spolu
s pfisludnym drZzakem.

7a. Pfi ostfenf piebrousi se
nejdiive fezny kuzel (viz
obr, 5) v nasem pfistroji,
jak na obr. 3 naznaceno.
Na celistich provadime
normainé Ghel » = 20%
Pro fezéni jemnych zavitd
se pouziva Ghel = 30°',
a pro hrubé stoupéani nebo
pro lichobé&znikovy zavit
a pro téikoopracovatelné
materidly uUhel 3 = 15°%
PFisludny hel ‘nastavi se
podle stupnice, vyznace-
né na d¢ele naSeho pfi-
stroje Pbr. Piekro¢i-li dél-
ka fezného kuZele hod-
notu L = K X stoupani,

odbrousi se pfebyvajici
¢ast kuzele, jak v obr. 4
je naznaceno. (Hodnota
K z tab. Il.) Timto ostfe-
nim se zméni vyika h
bodu € (obr. 5). Jeji hod-
nota musi byti dodriena
a jest vyrazena na boku
kaidé eelisti. Bod C jest
pruse&ikem stfedniho pra-
méru zavitu a fezné casti,
jak v obr. 5 naznaleno.
Vyika h mafi se nanaiem
méfidle Mzh, Aby byla
vyska h dodriena, -nutno
pfebrousiti plochu P.

7b. Plocha P (obr. 5) musi
se piibrousit v pfistroji

Obr. 6. Pbr po kaidém brouseni

fezného kuiele. V sa-
mothém piistroji se ostii celisti jed-
notlivé; pouzije-li se driaku Pbrb,

ktery se pfipevni k pfistroji Pbr, ostfi
se celd sada celisti (4 kusy) najednou.
7c. Chceme-li pfebrousiti uhel 5 na
vét§i podle obr. 1 (pro jiny material),
stadi vybrousiti pouze Zlabek pfes
cely fezny kuzel a jeden piny profil
zévitu (viz obr. 5). Uhel y brousi se
také v nasem pfistroji Pbr.
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*) Hiava I. se jiZ nevyrabf, je nahrazena hlavou Ic.
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