Technické informace - soustruzeni zavitu

@ Specialni viastnosti

Vnéjsi zavit

Zavit na vnéjSim povrchu valcového Sroubu

nebo kuzele.

Hloubka zavitu

Vnéjsi
Zavit

L Veky@ —
«— Stredni @ —»
~ Maly@ -~ !

Vzdalenost mezi velkym a malym
prdmérem méfena od normaly k ose.

Rozte¢

Vzdalenost mezi odpovidajicimi body na
sousednich zavitech mérena paralelné

s osou. Tato vzdalenost muze byt
definovana v milimetrech nebo jako tpi
(threads per inch = pocet zavitd na palec),
coz je prevracend hodnota roztece.

Jmenovity primér

Prlimér, od kterého se odvozuiji limity
priiméru aplikaci odchylek a toleranci.

« LevotocCivy zavit

/

Zavit, ktery se pfi axialnim pohledu
vine proti sméru hodinovych
rucicek a ustupuje. VSechny
levotocivé zavity jsou oznacené LH.

@ Vicechody zavit

>
>
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EXPERT

Velky primér
Nejvétsi primér Sroubového zavitu.

Stfedni primér

Na valcovitém zavitu prdmér
imaginarniho valce, jehoz plast prochazi
zavity, na praméru kde je sitka zavitu
stejna jako Sitka drazky.

Maly primér
Nejmensi prdmér Sroubového zavitu.

RozteéI ‘ Y Uhel
l | profilu
St > Y M .
Uhel Sroubovice
Dno g | ¥

Hrbet

Vnitini zavit
Zavit na vnitfnim povrchu valce nebo kuzele.

« Pravotocivy zavit

Uhel sklonu $roubovice

Pro vélcovity zavit, kde stoupani zavitu
a obvod rozte¢né kruznice tvori
pravouhly trojuhelnik, je uhel sklonu
Sroubovice Uhel proti stoupani zavitu.

Vaélcovity zavit
Zavit vytvarovany na valci.

Kuzelovity zavit
Zavit vytvarovany na kuzelu.

« Uhel sklonu $roubovice (B)

Uhel skio-
nu Srou-
bovice (B)

Stoupani

L

)
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ZAavit, ktery se pfi axialnim pohledu
vine ve sméru hodinovych ruci¢ek
a ustupuje.

Zavity jsou vzdy pravotocivé, pokud
nejsou specifikovany.

T X rozte¢ny prdmér (D)

Pro valcovity zavit, kde stoupani zavitu a obvod
roztecné kruznice tvori pravouhly trojuhelnik, je
Uhel sklonu Sroubovice Uhel proti stoupani zavitu.

Zavit, jehoz stoupani je celociselnym (vétSim nez jedna) nasobkem rozteCe. Zavit s vice chody umoznuje
rychlejsi postup bez hrubsiho (vétsiho) zavitu.

» Obrobeni prvniho chodu

« Obrobeni druhého chodu

« Obrobeni tfetiho chodu
(Nakonec zavit s 3 zacatky)

Rozte¢ Stoupani Rozte¢ Stoupani
@ Tvar profilu VBD
« Casteény profil * Plny profil « PIny profil pro jemné . Polopiny
rozteCe
¥ —t

VBD s ¢aste¢nym profilem
neobrabi vrchol zavitu. Stejna
VBD se mUzZe pouZivat pro fadu
rlznych roztedi zavitd, které
maji stejny uhel zavitu.
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VBD s plnym profilem tvofi
kompletni profil zavitu véetné
vrcholu.
a typ zavitu je zapotrebi
samostatna VBD.

obrabi kompletni
Pro kazdou rozte¢

Plny profil pro jemné roztece

Horni ¢ast vnéjsino priiméru je
obrabéna druhym zubem.

VBD s poloprofilem tvofi
kompletni zavit véetné radiusu
vrcholu, ale bez horni ¢asti
vnéjsino priiméru.

Pouziva se predevsim pro
lichobéznikové profily.

zavit.
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@ Metoda soustruzeni zavitu

Zavit VBD a drzaky nastroju Rotace Smeér posuvu| Metoda Sroubovice | Vykres €.
Pravoto&ivy vn&jsi EX RH Proti sr'rjeru h0(.jin0\{ych rLjF:jcek Ke skllsi.dlu Nortnalnll 1]
EX LH Ve sméru hodinovych ruci¢ek Od skli¢idla Obraceny A
Pravoto&ivy vnitini IN RH Proti snjeru h0(.:i|n0\{ych erJ.cvlcek Ke Sk|l’(il.d|u Norr”nalnll H
IN LH Ve sméru hodinovych ruci¢ek Od skli¢idla Obraceny 4]
Levoto&ivy vn&jsi EX LH Proti snjeru h0(.j|n0\{ych rlﬂ.cvlcek Ke Sk|l’(fl.d|u Norr’nalnll 5]
EX RH Ve sméru hodinovych ruci¢ek Od skli¢idla Obraceny 6]
Levoto&ivy vnitini IN LH Proti snjeru hoc.ilnonch rlﬂ.cvlcek Ke Sk|l’(fl.d|u Norr’nalnll
IN RH Ve sméru hodinovych rucicek Od skli¢idla Obraceny 8]

*Vnéjsi pravotocivy zavit

» Vnéjsi levotocivy zavit
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« Vnitini pravotocivy zavit
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« Vnitini levotocCivy zavit

@ Vypocet uhlu sklonu

Sroubovice (£3)

5 p

* Uhel sklonu $roubovice
se vypocita podle
nasledujiciho vzorce:

PxN

= tan”
B TtxD
[ - Uhel sklonu $roubovice (°)
P - Rozte¢ (mm)
N - Pocet chodl
D - Stfedni prdmér (mm)
Stoupani =P x N
¢ Uhel sklonu $roubovice je také
mozné nalézt v nasledujicim
grafu.
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@ Graf uhlu Sroubovice

Rozte¢ P* Rozte¢ P*
. (mm) 5 p=2 (tpi) g=1
Posuv smérem Z 12 -
ke skligidlu = ‘ ‘ ‘ /
s Nttt 225
g Specialni /
s - 107 grzaky / 25
3 g} nastroju
Standardni thel % - 3
B sklonu 8roubovice g 8 /
=t {—slEeey 2
% Y 3= 6 3 5
15 AN 5 / ] L
Uhel liizka ‘VJy"ri‘v £ s / L1 5
standardniho navaci 2B 4 // 7
drzaku nastrojis | podozky | | 3 3 1 5
g = 5 1
5 8 Y/ 1
£ 2 - 1
»n 8 24
= 0< Rozteény pramér (mm) —5=0"
o
Posuv smérem % 1 50 100 150 200 24
ke koniku E 2 @
> g = N 11
s
= 3 9
_ Obréceny Ghel e = 4 ™ 7
sklonu $roubovice | & F N 6
il 5 N 5
= 6 45
R H |3 8 - 5 ™N 4
1,5 ) 2 £ Nl 3,5
Uhel liizka o a8 ¢ 8
standardniho navaci B 8 N 3
drzaku nastrojli | podiozky % 3 9 N
. . . S 10 1 Specialni drzaky nastroju 25
Rozmér H1 (vyska bfitu) 2 PO N
z(istava pti kazdé g =1 ., HEEEE 225
kombinaci VBD & 5= g=—1

a podlozky konstantni.

* Pro zavity s vice chody pouzivejte misto roztec¢e hodnotu stoupani.
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© Metoda posouvani zavitu

Radialni posuv Boéni posuv Stridavy posuv
Nejjednodussi a nejrychlejsi Posuv hfbetu noZe se doporudéu- Pouziti metody stfidavého hibe-
metodou je radidlni posuv. je v nasleduijicich pfipadech: tu noZe se doporucuje obzvlas-
/\\ Posuv je kolmy k ose otaceni té pfi velkych roztecdich a pro
f'\ a obé hrany VBD provadéji fez- i e Kdyz je rozte€ zavitu vétsi nez materidly s dlouhymi tfiskami.
nou operaci. Radiélni posuv se L ST tpi. SniZeni vibraci. Pro tt
doporuéuije ve 3 p¥ipadech: TRAPEZ a ACME. Tato metoda rozdéluje zatéz rovnomeérné

na obé hrany VBD, coz vede k rovnomérné-
mu opotfebeni bfitl. Stfidavy posuv hibetl
noze vyzaduje komplikovanéjsi programo-

vani a neni na vSech soustruzich k dispozi-

e kdyz je rozte€ menSi nez 16 tpi,
e pro materidly s kratkymi tfiskami,
e pro praci s tvrzenymi materialy.

Cl.
© Podlozka

©
£ . 9,525 12,7 15,875
] ‘| Velikost] ¢
& ATE ATI 5@
3 s VBD L 16 22 27
= =8
= "n>

-_ O
T S rza
2 R Drzak ERUH | IR(WH | ERUH | IRWH | ERLH | IRWLH
el b o)
c -
S ® Objednacikéd | ATE16 | ATI6 | ATE22 | ATI22 | ATE27 | ATI27

% Standardni podlozka ma uhel hlavniho bfitu 1,5°.

© Rezné materialy

Jakost Vlastnosti Dodavany typ VBD

eUniverzalni jakost PVD

Pouze pro typ s utvarecem tfisek.
Stabilni obrabéni v Siroké fadé aplikaci diky jemnozrnnému karbidovému substratu ERM/IRM
PC5300 s vyvazenou tepelnou odolnosti a houzevnatosti. (VBD s utvaregem tFisek)
Vynikajici odolnost proti odéru a oxidaci diky vrstvé povliaku AiTN.
Vynikajici vykon pfi vysokorychlostnim obrabéni.

e\/Seobecna jakost
HouzZevnaty submikronovy substrat s povlakem TiAIN zaru€uje dobrou houzevnatost ER/IR

PC3030T a vynikajici odolnost proti odéru. (brousend VBD)
Vynikajici vykon na korozivzdornych ocelich a tézkoobrobitelnych slitinach.

@ Aplikacni pole

ISO Obrobek Q@ < > 8
Uhlikova ocel, legovana ocel, PC3030T
ocel na odlitky [ PC5300
Korozivzdorna ocel, aruvzdornd ocel, PC3030T
slitiny na bazi niklu a titanu PC5300
PC3030T
Litina, slitiny nezeleznych kov(
| PC5300 |
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@ Doporucena rezna rychlost (vc)

M . Brinellova tvrdost ISO vc (m/min)
aterial (HB) PC3030T
Nizky obsah uhliku (C=0,1-0,25 %) 125 115-190
Uhlikova ocel Stredni obsah uhliku (C=0,25-0,55 %) 150 100-175
Vysoky obsah uhliku (C=0,55-0,85 %) 170 90-155
) ] Nekalena 180 100-180
N|zkole’govana oocel Kalena 275 75140
(legovaci prvky < 5 %) Kalena 350 70-135
Vysoce legovand ocel | Zihana 200 80-120
(legovaci prvky > 5 %) Kalena 325 50-100
i Nizkolegovana (legovaci prvky < 5 %) 200 70-130
Ocel na odlitky Vysoce legovana (legovaci prvky > 5 %) 225 60-120
Korozivzdorna ocel Nekalena 200 70-130
feriticka Kalena 330 50-95
Korozivzdorna ocel Austeniticka 180 80-120
austeniticka Super austeniticka 200 30-100
Korozivzdorna ocel| Nekalena 200 90-120
Lita feriticka Kalena 330 65-110
M Korozivzdorna ocel |  Austeniticka 200 85-110
Lita austeniticka Kalena 330 60-100
Zihana (na bazi Zeleza) 200 45-60
Vysokoteplotni Starnouci (na bazi zeleza) 280 30-50
slitina Zihana (na bazi niklu nebo kobaltu) 250 20-30
Starnouci (na bazi niklu nebo kobaltu) 350 15-25
. L Cisty 99,5 Ti 400 Rm 140-170
VIR S Slitiny a+b 1050 Rm 50-70
Extrémné tvrda ocel Kalena a popousténa 55 HRC 45-60
Kujna litina Feriticka (kratkeé tfisky) 130 70-120
Perliticka (dlouhé tfisky) 230 70-120
- S Nizka pevnost v tahu 180 70-130
Seda litina Vysoka pevnost v tahu 260 60-100
L, . Feriticka 160 125-160
e Ll Feriitioka 260 90-120
Hlinikova slitina Nestarnouci 60 100-250
tvarena Starnouci 100 80-180
Lita 75 200-400
Hlinikova slitina Lita a starnouci 920 200-280
Lita Si 13-22 % 130 60-150
Méd a médéna Mosaz 90 80-120
slitina Bronz a méd’ neobsahujici olovo 100 80-120
@ Vypocet N [ot./min]
= w VC= & " / l’ n - otacky za minutu [min-]
T[XD 1000 l vec — Fezna rychlost [m/min]
D - pramér obrobku [mm]
VC
@ Pocet prichodu
mm 0,50 0,75 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 | 2,50 | 3,00 | 3,50 | 4,00 | 450 | 500 | 550 | 6,00 | 8,00
Rozte¢
tpi 48 32 24 20 16 14 12 10 8 7 6 55 5 4,5 4 3
Poéet priichodu 4-6 4-7 4-8 5-9 6-10 | 7-12 7-12 8-14 9-16 | 10-18 | 11-18 | 11-19 | 12-20 | 12-20 | 12-20 | 15-24

% Jedna fezna hloubka se vypocita z celkové fezné hloubky vydélenim po&tem priichodd.
P¥iklad: ER16-1.51SO, hmin 0,92: P¥i 10 priichodech je jedna fezna hloubka 0,092 (0,92/10).
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@ Soustruzeni zavita krok za krokem

M40x2,5

-

® Vyberte metodu soustruzeni zavita.

Byl vybran smér
posuvu ke skli¢idlu.
Proto budou
pouzity vnéjsi
prava VBD a vné&jsi
pravy drzak.

® Vyberte drzak nastroje.
Vybrany drzak nastroje: ERH 25 - 16

1 f
S w
— 0
L L d

Pouziti

Zavit:

Material:

Vnéjsi pravotocCivy
ISO metricky M40x2,5
4140 (25 HRC)

@ Vyberte velikost VBD.

Vybrana VBD: ER16 - 2.5 ISO

Velikost VBD | Rozte¢ |Objednaci kéd| Podlozka
Drzak
d L mm RH RH
9,525| 16 2,5 |ER16-2.51SO ATE16 ERHoo-16

@® Urcete uhel sklonu Sroubovice.

Rozte¢ P*

Rozte¢ P*

® Vyberte spravnou podlozku.

Vybrana podlozka:
ATE16

® Vyberte jakost karbidu a feznou rychlost.
Vybrana jakost karbidu: PC3030T / fezna rychlost: 140 m/min

(mm) 5 & 3 p=2° (tpi) B=1"
: : = ” —
Ve\;lé(gst Objlt(eggam Rozméry (mm) 112 :;é;;... / ;25
d RH |H=h| W | s | L | ¢ 1o o [ s
9,525 ER25-16 | 25 | 25 | 25 153,6/ 30 s / 3-5
6 é,5
Sy 6
4 / 7
> - " - SE-HAF 9
Vysledny tihel sklonu $roubovice 1,5° / 1
18
_ d 9,525 : o
Velikost VBD 50 100 150 a0 ©°
L 16 Rozte¢ny pramér (mm)
Objednaci kéd ATE16 Z tabulky s pouzitim roztede 2,5mm (10 tpi) a praméru

obrobku 40mm (1,57") najdeme Uhel sklonu Sroubovice 1,5°.

@ Uréete podet prachodu.

Vybrana jakost karbidu: PC3030T / fezna rychlost: 140 m/min

o vc (m/min) mm | 150 | 175 | 2,00 | 2,50 | 3,00 | 3,50 | 4,00
HB | = G/ _ , , , ) , , ,
Material PC3030T F:03
Nizkolegovana | Nekalena 180 85-145 €c | TPI 16 14 12 10 8 7 6
I 5 75-140
(,egovac?;‘fky <5% E::zzg g;g 70435 Posetprichodd| 6-10 | 7-12 | 7-12 | 8-14 | 9-16 | 10-18 | 11-18
Shrnuti
Typ zavitu ISO M40 x 2.5 vnéjsi pravotocCivy

1. Smér posuvu

Ke sklic¢i

dlu

2.VBD a jakost

ER16-2.5 ISO, PC3030T

3. Drzak ERH25-16
4. Uhel sklonu roubovice 1,5°

5. Podlozka ATE16
6. Rezna rychlost 140 m/min
7. Pocet prichodd 10
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® Rezné podminky zavisi na

: Z :
Typ materialu /% /,% % g %
® T | Typ chladici kapalin
» i S3 (T paliny
© | Rozméry obrobku O E
o) — L—»
2 =
o) Pramér a délka Plocha priifezu drzéku
© Charakter prichodu tfisek 2 P .
Tvrdost materidlu ;- Vylozeni drzaku M EII
N
Vnéjsi nebo vnitini Vnitfni chlazeni
5 @
.E Tvar profilu Material: ocle, karbid
Povrchova Uprava Material VBD - -
Tvar profilu: rozte¢
Stabilita stroje a a hloubka A(@
m
.6. >
= . Polomé bleni
= Max. otagky olomér zaobleni R A@A
Stabilita upinaciho Tvar utvarede tisek
systému

@ Reseni ptipadnych problémi

Problém Mozna pricina Reseni
Zvysené Rezna rychlost pfili§ vysoka » Snizte feznou rychlost / pouzijte povlakovanou VBD.
opotiebent Hloubka fezu pfili§ mald / pfili§ mnoho prdchodu » Zvétsete hloubku fezu pfi kazdém priichodu.

» Pouzijte vhodnou jakost povlakovaného karbidu.
» Zvyste pritok chladici kapaliny.

Nevhodna jakost karbidu

hfbetu noze Nedostate¢né chlazeni

Nerovnomérné | Nespravny thel sklonu $roubovice
opotfebeni bfitu| Nespravna metoda posuvu

» \/yberte spravnou podlozku.
» Pouzijte metodu stfidavého posuvu hibetl noze.

Hloubka fezu pfilis velka » ZmensSete hloubku fezu / zvyste pocet prichodd.

Extrémni | Nedostatecné chlazeni » Zvyste pritok chladici kapaliny.
plasticka Rezna rychlost pFili§ vysoka » Snizte feznou rychlost.
deformace Nevhodna jakost karbidu » Poufzijte tvrdsi karbid.
Polomér zaobleni pfili§ maly » Pokud mozno pouzijte VBD s vétSim polomérem.

Zlomeni bfitu

Hloubka rezu pfilis velka

Extrémni plasticka deformace

Pouzijte tvrdsi karbid.

Nedostate¢né chlazeni

Yyvyy

Nevhodna jakost karbidu

Pouzijte houzevnatéjsi karbid.

Nestabilita

»- Zkontrolujte stabilitu systému.

Vytvareni
narUstku

Nespravna fezna rychlost

Zménte feznou rychlost.

Nevhodna jakost karbidu

» Pouzijte karbid s povlakem.

Profil zavitu je
pfilis mélky

Nastroj neni ve vysce osy obrobku

» Zménte vysku nastroje.

VBD neobrabi vrchol zavitu

» Zméfte obrabény primér.

Opotfebovana VBD

» Vymeénte zavéas VBD.

Spatnd kvalita
povrchu

2k gr

Zvyste feznou rychlost.

Rezna rychlost pfili§ nizka

Vyberte spravnou podlozku.

Nespravna podlozka

Metoda posuvu hibetu noze neni vhodna

Yvy

nebo radialniho posuvu.
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Zmensete hloubku Fezu / zvyste pocet prichodu.

Zvyste pritok, resp. opravte smér pritoku.

Pouzijte metodu stfidavého posuvu hibetll noze






