Soustruzeni vnéjSich a vnitinich ploch
Soustruzeni vnitifnich a vnéjSich kuZelovych ploch:

KuZelové plochy se mohou obrabét:
-pti pootocenych noZovych sanich
-vyosenim koniku

-pomoci vodiciho pravitka
-kuZelovymi vystruzniky

Vyosenim koniku:délka pticného vysunuti koniku se nazyva vystiednost (e).Je li kuZelova
plocha po celé délce obrobku,pak plati:
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Pomoci vodiciho pravitka:
PouZivéa se pro soustruzeni kuzeli 0°-30°.VVyhodou je rychlost ustaveni,moZnost pouZit strojni
posuv,muiZe se fezat i kuZelovy zavit.

Vypocet kuZelovitosti:
Tg=D-d/I

D-velky pramér kuzele
d-maly pramér kuZele
I-délka kuzele

Obrébéni kuzelovymi vystruzniky:
Pouziva se k vyrobé morusku,metrickych kuzelu atd.PouZivaji se sadove vystruzniky (1-3
kusy)-pro lepsi obrabéni.DiileZita je tuhost stroje a souosé upnuti materiélu.

Soustruzeni ¢elnich ploch:
Plochy se soustruZi na poZzadovany tvar,drsnost a délku obrobku.Nejcastéji se pouZiva ohnuty
ubiraci ntiz.Mensi a téZko pristupné plochy se obrébi stranovymi ubiracimi noZzi.

Vrtani na soustruhu:

Jedna z nejbéznéjSich operaci provadénych na soustruhu.Piesnéjsi nez na vrtac¢ce.Mensi
vrtéky se upinaji do sklicidel,veétsi pak pomoci redukenich kuzela a viloZek do koniku.Pro
vetsi presnost se obrobek navrtava.

Vyhrubovani-rozsitovani piedvrtanych dér o 0,5-2,5mm.Vyhrubnik je o 0,2-0,4mm mensi
nez jmenovity pramér diry.

Vystruzovéani-obvykle posledni operace pti obrdbéni dér.Dava dite piesny tvar,rozmér a
hladkost.

Soustruzeni vnéjSich valcovych a kuZzelovych ploch:

Rozdélujeme na hrubovani,soustruZeni na ¢isto,jemné soustruzeni.Pi hrubovani je cilem
odtezat co nejvétsi vrstvu materialu.Pouzivaji se proto ruzné ubiraci noze-
stranovy,ohnuty.Rezné podminky pti hrubovani-ma na né vliv material obrobku,néstroje,tvar
a velikost prafezu tiisky,trvanlivost biitu,chlazeni.Cim je kvalitngjsi material obrobku tim se
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Hrubovani Na gisto Jemné
Posuv na otacku 0,4-0,5mm 0,04-0,4mm  0,05mm

Hloubka fezu 3-30mm 0,5-2mm 0,3-2mm
Presnost IT11az 14 IT9az 11 IT5az 8
Drsnost Ra 12,5-100 1,6-12,5 0,2-1,6

Vliv thlu kappa (A):

Uhel nastaveni-ma velky vliv pti hrubovani

Pro hrubovani byvé 60-90°

Maji na ného vliv:

-tvar,tuhost obrobku a stroje

-rozmeér obrobku

-pevnost materialu

A>60°-tenka Siroka triska,mensi namahani noze.Velka radialni sloZka fezné sily-pohyb
obrobku.

Uhel stiedni A65°-85°-men3i radialni slozka fezné sily,vétsi tloustka tiisky-horsi
deformace.Mensi trvanlivost biitu-nejéastéji pouzivany zpasob.

Uhel velky 280°-90°-prakticky nulova radialni slozka fezné sily.Obrobek se neprohyba a
nekmita.Pouziva se pro kratké osazené hiidele.

Téleso
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Vedlejsi ostri
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Soustruzeni vnitinich ploch:

Je podobné soustruzeni vnéjSich ploch.Diky praci v otvoru vSak musi byt naz specialné
upraven-vétsi délka-mensi priiez-horsi fezné podminky.Posuv do zabéru je opadny.Rezné
podminky jsou 0,5-0,8 hodnot pfi vnéjSim soustruzeni.pouZzivaji se téz vyvrtavaci tyce.

Zapichovani:

PouZiva se pro vytvaieni zapichu rtizného tvaru a Gcelu (pro téZznici,O krouzky,zapihy pro
vybéh zavitu). Tvar noZe je prizpasoben soustruzené dréZce,ntiz ma piistup pouze v jednom
sméru,musi byt vZdy ustaven v ose.Pro zmenseni tieni se noZe s ¢elnim profilem
podbrusuji.NoZe musi byt upnuty s co nejmensim vyloZenim-mensi chvéni,duleZité je hlazeni
a mazéani,noZe se vyrab¢ji z RO a Sk.

Upichovani:

SlouZi k rozdélovani materialu,nuz je podobny zapichovacimu.Je vak delsi,délka se tidi
upichovanym primérem.NoZe musi myt ostii,aby se p¥i upichovani tvotila co nejméng trisek
a neplytvalo se materialem.N¢kdy se pouZivaji upichovaci noze s Sikmym ostiim-nejdiive se
hladce upichne a poté se orovna ¢elo dalsi soucasti.

Vypichovani:
PouZivéa se hlavné pro vytvaieni mezikruzi-vyroba podloZek atd..
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Vyroba zavitu na soustruhu:

Rezani zavitu o¢ky-provédi se jen u metrickych zavita mensich praméra.

Rezani zavitii-moznost pouZiti zavitové hlavy.

Rezani zavita nozi:

a.)Jednim profilem-ntiZ se posouva ve sméru osy o nastavené stoupani.Hloubka tiisky 0,3-

0,5mm,dokon¢ovaci pak 0,1-0,2mm.

b.)S nékolika profily-mé& vybrouseno nékolik profili,ndb&éhova ¢ast je zbrousena pod thlem

nastaveni.Reze nékolik profili najednou-rychlejsi a kvalitngjsi vyroba.

c.)Hranolovymi noZi-tvarové noZze,na obvodé maji vybrousen presny profil zavitu.Ostii se
pouze na ¢ele,uhel ¢ela 5-15°.Vhodné pro revolverové a automatické
soustruhy.Upnuti v rybinovém drzaku.
d.)Zavitové noZe kotoucove-tvarové noze,na obvodé maji vybrousen profil zavitu bez
Sroubovice,ostii se pouze na ¢ele,pro dodrZeni feznych uhlu se
nastavuji nad osu obrobku.

Tvéreni (valcovani)zavita:

Velmi reduktivni metoda.Zavit vyrobeny plastickou deformaci.Vyhodou je-kratSi vyrobni
¢as,valcovaci rychlost az 90m/s,lepsi prabéh vlaken,lepsi mechanické vlastnosti,hladky
povrch.

Radialni vélcovani:
Zapichovaci zpasob.Valcovaci kotou¢ tlakem pti souc¢asném odvalovani vytvari zavit.pro
kratSi zavity.

Axialni zpasob:

Tvati se pomoci zavitovani valcovaci hlavy,se tremi stavitelnymi valcovacimi kotouci,které
maji profil zavitu a krajni prstence maji ndbéhovy kuzel.Vyrabi se pro praméry 6 aZ
52mm.Nevyhodou je maly rozsah valcovacich kol.

Tvéreci zavitniky:
Nabehova ¢ast ma tvar paraboloidu-piirozengjsi pro prechod profilu zavitu na ¢ast
kalibrovaci.Dira musi byt 0 néco vétsi nez je stiedni pramér zavitu.

Brouseni zaviti:

PouZiva se pro velmi presné zavity.Kotou¢ je orovnan na pozadovany tvar profilu.Provadi se
na upravenych bruskach.Vyrabi se timto zptisobem napi. kulickové Srouby,vyroba licovanych
zavitu atd..

Zavit a zavitovani celisti  1T7-8 Ra3,2

Zavitovym nozem IT6-7 Ral,6-3,2
Kotouc¢ovym noZzem IT6-7 Ra3,2
Vélcovacimi kotouci IT5-6 Ra0,8
celistmi IT5-6 Ra0,8-1,6
BrouSenim IT4-5 Ra0,4
Lapovanim IT4-5 Ra0,2

Rezné podminky:
Reznou rychlost vypocitame ze vztahu.
v=rtDn/1000



http://pdfxchange.phpshop.cz
http://pdfxchange.phpshop.cz

Rezné podminky se dale uréuji podle druhu soustruZeni,geometrie nastroje, materialu nastroje
a obrobku,poZadované piesnosti a drsnosti.

Materialy se déli podle obrobitelnosti.Mame ¢tyti kategorie obrobitelnosti a-litina,b-ocel,c-
téZké nezelezné kovy,d-lehké neZzelezné kovy.Kazda kategorie se déli na 20 skupin,nejtiz
obrobitelny materiél je v prvni skuping.P#i uréovani feznych podminek vychazime

z predpokladu,Ze je lepsi nastavit vétsi hloubku trisky a mensi posuv-delsi fezna hrana-lepsi
odvod tepla.

Soustruzeni obrobki s vystfednymi plochami:

Vystredné plochy se vyskytuji napi. u zalomenych hiideld, vystiednika atd. Tyto plochy jsou
posunuty z osy o vystiednost (excentricitu) e.Obrobek musi byt vZdy upnut tak,aby osa
soustruZené ¢asti byla vose soustruZeni.

Upinani mezi hroty v kusove vyrobé:
Délka polotovaru musi byt o délku 2x vétsi (po osoustruZeni vystiedné ¢asti se délka x
odsoustruzi).Ustaveni a soustruZeni je zdlouhavé.

Upinani mezi hroty v sériové vyrobé:
Na obrobek se nasunou 2 nadstavce,které se po osoustruzeni vystiedné ¢asti odde¢laji.Tenhle
zpusob je lepsi a rychlejsi.

Upinani obrobku s vystiednymi plochami pomoci univerzalniho skli¢idla:
Pfi soustruzeni vystredné diry se musi mezi vystiednik a jednu jeho celist vloZit podlozka T.
Jeji sila se vypo¢ita: T=1,5e*(1+e/2d)

Bh Obdélnikovy @r Kruhovy

Priifez télesa g Clvercovy

Vnitfni rohovy

A
SOSIEA q 101216202532
06

1501172 q 1012 16202532 Bh 2025324050 niz
[1S02]E2 q 1012162025 32 2 TR

1503 - h 162025324050 — :
[ISOLIEd q 101216202532 Bh 20253240 :

Vnitni sou-

S z G s
ISO6{EA q 101216202532 Bh 2025324050 4 - Stmﬁg}f:ginuz
[1s07] Bh121620 35324050 . ‘%?"‘? o

[TS08|Aq B0 TR 55 32 QrenIIE2025 | | Vm
1509\ 8161276202532 @r81012162025 2N

(507 501 1503 is05 1505
ZﬂDJChpv.aci‘ Pfimy Ohnuty Stranovy Siroky Osazeny Osazeny
SDUSffL_j§n|cky soustruznicky sousiruznicky soustruznicky  soustruznicky soustruznicky boéni sou-

nuz niz nuz naz nliz nabiraci niz stranovy struznicky naz

zapichovaci


http://pdfxchange.phpshop.cz
http://pdfxchange.phpshop.cz

