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Uvod

Tato publikace je urena pro praxi obrabéce (u stroje i technika u PC) i jako doplnék do vyuky teorie. Jejim autorem
je strojar-praktik, ktery po vyuceni plsobil jako pracovnik technického rozvoje v oblasti obrabéni, véetné letité praxe
dilenského, pozdéji vyvojového technologa a pedagoga ve Skoldch zaméfenych na strojirenstvi. ZkuSenosti autora
z praxe technologa i z neddvnych praci na technologickych projektech dilen garantuji potfebné védomosti, v pfipadé
feznych technologif je vSak stdle nutné vyhledavat novinky z oboru, navazovat kontakty a sledovat vyvoj. Autor musel
prostudovat velké mnozstvi podklad(l a utfidit nové poznatky, prace na knize byla tedy ¢asové narotna. Publikace
shruje a dava prehled o soutasném stavu téchto feznych technologii i metod jejich pouZiti, roztfidénych do pfislus-
nych kapitol. Publikace je takto pro zajemce prehlednd a umozni rychle ziskat informace na jednom misté — Siroké
a hlubsi védomosti nejen o tom, co ma znat ze Skoly a z podniku od stroje, ale také nové poznatky o nastrojich
a upinadich, které se nyni zaCinaji pouzivat v praxi. Proto Ize doporucit jeji studium v dilenské praxi i v odbornych
Skolach jako doplnéni pfedmétl technologie a programovani, a to v teorii a praxi. V publikaci neni pochopitelné
obsazeno ve: néco mohlo autorovi pfes obsdhlou pfipravu uniknout, néCemu nebyla vénovana takova pozornost,
jakou by pozadoval Uzce zaméFeny &tendr, a tak podobng.

Témata feznych technologii se nelze pouze naucit. Jedna se o obrovské mnozstvi informaci, které je potfeba znat
a uplatnit v praktickych aplikacich (jak se bude obrabét tento konkrétni polotovar). Jde o strategie obrabéni, sta-
noveni pracovniho postupu véetné zaddni feznych podminek k jednotlivym néstrojdim (operacnim tsekdm). Jedna
se 0 narocny Ukol, ktery mize byt problematicky zejména pro zacinajiciho obrabéce i technologa. Publikace mu
poskytne moznost této problematice porozumét a ukdze mu, jak pouzivat katalogy a tabulky vyrobce konkrétniho
naradi z nabidky rozlicnych moznosti. Ti zkuSenéj$i mohou vychazet z vlastnich zkuSenosti i zkusenosti koleg(,
z know-how, které si v priibéhu praxe stéle rozsifujeme, i jim ale milze tato publikace a tabulky vyrobcl pomoci.
Nezapomerite, Ze stale probihaji inovace, Ze za néjaky ¢as budou k dispozici nové informace.

Priibézné dochdzi i ke zméné pozadavkid kladenych na strojirenské obrabéni. Obrobky jsou stale komplexnéjsf,
velkému tlaku na zkréceni ¢asu pribéhu zakézky a snizeni podnikovych a personalnich nakladi. Je tedy nutné,
aby strojafi tohoto oboru ziskavali a pouzivali nové technické poznatky. Zde je potfeba stdle drzet krok s vyvojem:
podklady jsou v této oblasti velmi roztfisténé, je tfeba je hledat v priruckéch a katalozich vyrobcd, v élancich v odbor-
nych Casopisech, které pisi technologové z vyvoje a publikuji takto vysledky své prace. Zajimavé poznatky o novych
technologiich najdeme i v nékterych diplomovych pracich studentl vysokych $kol.

Miadi strojafi pfichdzejici ze Skol (zejména strojnickych stfednich) sice absolvovali vyuku technologie, ale vSeobecné
zaméfenou. Konkrétné probrat do hloubky fezné technologie ve Skole nelze, jednd se pouze o ¢ast celé rozsahlé
oblasti, kterou by méli zndt. Jisté o néco Iépe jsou na tom studenti strojirenskych priimyslovych $kol a vysokych $kol.
| ttm bude tato publikace nepochybné ku prospéchu.

Letité zkuSenosti zruénych pracovnikli na konvencnich strojich a s uréitym typem vyrobkd v oblasti technologie
obrabéni nelze rychle nahradit. Casto to trva dlouho i zkuSenému pracovnikovi z jiného stroje, se zkusenostmi
s jinym typem vyrobkd. V soucasnosti tento pracovnik uz svilj CNC stroj programuje a ziskdva nové zkusenosti
z této oblasti, ale ani ty staré z konvenéniho obrdbéni nejsou k zahozeni. Vzdyt odladény program simulaci vychytal
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mozné chyby pohybu nastroje, ale nelze odladit fezné podminky, ty nabizi jen katalog a ziskand praxe v oboru.
| v programech uvedené cykly jsou vytvoreny na zakladé pozadavkil z praxe, kde se pravé takovym zplisobem fesily
na konvencnich strojich.

Tato publikace zaznamendva soucasny stav védomosti (nebo to alespoil byla maximaini snaha autora). Neni jejim cilem
jit do hloubky a do detailll, popsat celou $ifi druh a zplisobl obrabénti, jejich ¢lenéni, vSechny teoretické poznatky — pro
praxi dllezité znalosti obrabéce by tim jen byly rozmélnény a to, co hledd Gtenar-praktik, by se v textu ztratilo. V pod-
nikové praxi jde o doplnéni védomosti v oblasti prace kazdého pracovnika a o smér, kterym se tato praxe bude ubirat.
Nebot zndmé inovacni heslo pravi: ,,Kdo neinovuje, ten zemie.“ Plati nejen pro zavadéni modernich prostredk(i
vyroby (zastaraly podnik jisté zkrachuije), ale také pro inovaci naSich védomosti, vzdyt my vSichni se chceme uplatnit,
atak nas Geka celozivotni vzdélavani. Jiz v brzké dobé se otekava nastup inteligentnich obrabécich strojd, kdy na stroji
pribude presné méfeni stroje i obrobku, a to nejen pro presnou vyrobu, ale z paméti fidiciho systému se budou Cerpat
védomosti i pro nastaveni feznych podminek prvniho obrdbéného kusu — zanikne odladéni.

Autor neoCekava, Ze Ctendfi budou Cist publikaci souvisle od zatatku do konce jako béznou knihu, je to kniha
odbornd — celou ji prolistuji snad jen pro sezndmeni s jejim obsahem, po prvnim otevieni. Ale kazdy urCité vezme
knihu Casto do ruky pfi potfebg ziskat informace z urcité oblasti. Text se tedy neodvoldva na jiz probrand témata, ale
v kazdém konkrétnim pfipadé je vzdy uvedeno v3e potiebné.

Publikace je ¢lenéna na kapitoly odpovidajici jednotlivym technologiim: do kapitol vénovanych soustruzent, frézovani
a vrtani jsou pfifazeny ¢asti o pfislusnych drzacich. Takto je oddélena vlastni technologie obrabéni s nastrojem od
druhd drzakd pro uchyceni nastroje. Cilem je vétsi prehlednost téchto obséhlych témat. Ve stiedoskolskych uceb-
nicich technologie je tato problematika sloucena do jednoho celku, ale vzhledem Kk jeji rozsahlosti je pojednana jen
struéné. Vysokoskolska skripta jsou zase nékolikadilna a obsahuji hodné teorie. | nas zpdsob vykladu ovéem ma
(jlako kazdy jiny) svoje vyhody a nevyhody. V kapitole Dodatky najdete zdanlivé nedlileZita témata, kterd se tykaji
vech feznych technologii, podle ndzvu v ni Ize rychle najit potfebné informace a zd@vodnéni, pro¢ se je tfeba
vzniklym problémem zabyvat.

Ve vSech Gastech publikace je zdiiraznéna i ekonomika vyroby — ta je vSude na svété priméarni, od ni se odviji
potieba vyvoje i mzda toho posledniho pracovnika dilny. Klademe na ni dliraz proto, aby si ¢tenar uvédomil, ze
vysledky jeho prdce se projevi i v jeho penéZence.

Nyni tedy pfejdéme k souvisejicim, zakladnim védomostem — jsou urCeny pro zopakovani (nejen pro samouky
v oboru strojirenstvi):

Soustruzeni: Na soustruzich se obrobek ota¢i pomoci vietene stroje a nastroj vykondva pohyb v osové roving
obrobku. Z&kladni provedeni soustruhu ma dvé fizené osy (podéiny a pficny pohyb vzhledem k obrobku). Pokud je
soustruh vybaven pohdnénymi rotaCnimi nastroji, musi byt vybaven osou C (polohovani vietene). Nékteré soustruhy
jsou dale vybaveny osou Y (pohyb nastroje pod a nad osu obrobku). Na soustruhu a osou C a Y je pak mozné pro-
tak vysoky, Ze se frézovani na téchto strojich stava pinohodnotnou technologif. Soustruznicka centra mohou byt ddle
vybavena protivietenem pro obrabéni obrobku z druhé strany, pfipadné dalSimi ndstrojovymi hlavami.

Obrabéci centra byvaji podle potieby vybavena i technologiemi, které triskové neobrabi (napfiklad laser, ktery popi-
suje soucdst carkovym kodem, navafovani atd.).

Frézovani: Pfi technologii frézovani obvykle obrobek stoji (nepohybuje se) a rotadni nastroj (fréza, vrtak...) se
otaci kolem vlastni osy. Posuv je obvykle v roviné kolmé na osu rotace nastroje, nebo u soucasnych strojii obecny.
Moderni frézovaci centra mohou i vykonné otacet obrobkem, na téchto strojich pak Ize realizovat i soustruznické
technologie.



Podle poctu fizenych os a zplisobu jejich fizeni rozezndvame nékolik nasledujicich typli obrabéni (zplisobli programovani):
e 2,5D: Obrabéni ve dvou osach, vzdy v jedné ze i soufadnych rovin X-Y, X-Z nebo Y-Z . Nastroj se pfi obrabéni
pohybuje pouze ve dvou osach. Ndjezd na hloubku trisky se provadi ve tieti ose. Uvedeny zplsob fizeni vyZa-

duje tfiosou frézku (teoreticky staci dvouosé souvislé fizeni). Vyhodou je snadné rucni programovani.

e 3D: Obrdbéni ve tfech osach. Nastroj se mlze pohybovat v prostoru ve tfech linedrnich oséch X-Y-Z. Uvedeny
zplisob fizeni vyZaduje frézku se souvislym fizenim ve tfech oséch — dnes nejpouzivanéjsi stroj.

e 4D: Obrabéni ve tfech oséch X-Y-Z (jako v pripadé 3D). Nastroj nebo obrobek se mlze jesté natacet v jedné
rotaéni ose. Rizeni ve ¢tvrté ose miZe byt souvislé soucasné se tremi linearnimi osami nebo tzv. indexované.
Typickym prikladem je pouZiti ¢tvrté rotacni osy na CNC tfiosé frézce. Prikladem mUze byt na konvendni frézce
délicka nebo otocny stdl.

e 3+2D: Obrabéni jako v piipadé 3D s tim, Ze Ize nastroj Ci obrobek naklopit ve dvou rotacnich osdch. Umozni to
lepSi dostupnost ploch &i lepsi zabérové podminky nastroje. V tomto pripadé jsou rotacni osy obvykle indexovang.

e 5D: Obrdbéni obdobné jako v pfipadé 3+2D s tim, Ze se nastroj (nebo obrobek) mlze pohybovat ve trech
linedrnich osdch X-Y-Z a soucasné souvisle ve dvou dalSich rotacnich osach A, B (nebo A, C nebo B, C). Stroj
musi byt vybaven souvislym Fizenim v péti osdch. Obvykle je pracovni plochou frézky otocny stlil (0sa C) zavé-
Seny v ,kolibce“ (0sa A) naklapéné kolem osy X. Pro vyrobu sloZitych tvar( dnes nejpouzivanéjsi technologie.

Modularni nastroje: Pro soustruZeni, frézovani a vrtani je vyhodné pouZzivat moduldrni nastrojové systémy, ty jiz
patii ke standardu nastrojového vybaveni dilen. Jejich vyrobou se zabyva vétsina firem plsobicich na trhu s obrabé-
cim naradim. Konstrukéni feSeni drzéaku a vyménné hlavy je rizné, drzaky mohou byt z vice dild, také prodiuzovang.
Konstrukce se liSi podle tcelu obrabéni a vyrobcel. Jejich vwhody spocivaji v moznosti rychlého a flexibilniho sesta-
veni rozliénych druh(l ndstrojd tak, jak vyroba potfebuje. Vyhoda vymény hlavice na drzaku soustruznického noze
(nebo na fréze) spociva v rychlosti. Tato vyména je rychlejsi nez vyména VBD (vyménna bfitova desticka), kterou Ize
vymeénit v prekrytém Case obrabéni. Takto se sniZi jednak prostoje obrabéciho stroje, jednak se pouZitim jednoho
drzaku pro vice hlav s rliznymi nastroji mohou sniZit zasoby ve vydejné dilny — to vSe je vhodné pro ekonomiku
podniku. Dva priklady: Mezi posledni novinky patii modularni zavitnik. Jednd se o rozebiratelné spojeni hlavy se zavi-
tem ze slinutého karbidu a s tuhou ocelovou stopkou. Nedostatek mista v revolverové hlavé Ize zase feSit vymeénou
hlavice za jiny néstroj v ¢asové prodlevé béhem obrabéni. V programu ¢islo pozice néstroje ziistava, ale je pouzito
Cislo korekce vétsi neZ je poCet mist v revolverové hlavé (napf. T0111).

Nazvoslovi na obrobcich si mliZete prohlédnout na nasledujicim obrdzku. Zarazujeme ho zde zejména pro potieby
Skol, kde Gasto dochézi ke zmateni pojmi (coz neni vylouceno ani ve vyrobnich dilnéch, kde nejen toto podiéha
mistnimu ndzvoslovi a zkomolenindm).

Neznacené hrany mohou byt srazeny nebo zaobleny do velikosti 0,4 mm célnj onklava . . konvex
al?y .m ad i 0 locha Kkapsa vybrani ¢ep
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Preji vSech ¢tenarlim této publikace mnoho Uspéchi pfi studiu i v dilenské praxi!

O
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1

Technologie soustruzeni

1.1 Zaklady - nastroje - strategie

Soustruzeni je technologie obrabéni, pfi niz se obrobek otaci a ndstroj (soustruznicky ndZ) se pohybuje nejéastéi
podél osy obrobku Ci kolmo k ose rotace obrobku, pfipadné obecné v 0sové roving obrobku. Hlavni pohyb pfi sou-
struzenf je otaCivy pohyb obrobku, vedlejsi pohyby kona nastroj (viz obr. 1.1):

e Pohyb nastroje ve sméru oSy obrobku — podélny posuv.

e Pohyb nastroje ve sméru kolmém na osu obrobku — pficny posuv.
Obrabét Ize vnitfni a vngjsi valcové &i kuzelové plochy, tvarové plochy, zavity, zapichy, upichovat material, vypichnout
mezikruzi, Ize provadét osové operace — vrtani, vystruzovani, zahlubovani a dalsi.

Soustruhy mohou byt dale vybaveny pohanénymi (rotujicimi) nastroji v revolverové hlavé ¢i nastrojové listé a osou
C (polohovani vietene). Pak je mozné vrtat otvory mimo osu rotace obrobku i frézovat drazky a jiné tvary. Pokud
je stroj vybaven osou Y (vySkové prestaveni nastroje nad ¢i pod osu obrobku), je mozné frézovat i vétsi frézované
plochy na obrobku ¢i vrtat otvory prakticky v libovolném sméru a misté obrobku. Pripadné mlize byt soustruznicky
stroj vybaven frézovacim vietenikem s osu B. Pak hovofime o obrdbécim centru (na bazi soustruhu). Centra mohou
byt vybavena téz technologiemi, které neobrabéji (napriklad laserem, jenz popisuje soucast Carkovym kddem, nava-
fovaci hlavici atd.).

TECHNOLOGIE OBRABENI
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Soustruznicky ndz zakladniho tvaru pro obrabéni venkovnich ploch je ve svych rliznych podobach typickym néstro-
jem. Klasicky nCz je vykovén z jednoho druhu rychlofeznych oceli, pfipadné s platkem slinutého karbidu naletova-
ného do Iizka drzaku z konstrukéni oceli. N{iZ soucasny tvori drzak s vyménitelnou bfitovou destickou (VBD). Déle
existuiji vrtaci, vyvrtavajici nastroje (vice se pouzivaji na horizontalnich frézkach), nastroje pro fezani zavit(i a dalsi.

1.1.1 Soustruznicky niiz
Uhly na no#zi a jejich vliv na obrabéni

Na obrazku 1.2 jsou uvedeny Uhly pro obecny soustruznicky ndiz, které plati pro jakykoliv n{iz ¢i nastroj — pamatujme
si, Ze po Cele nastroje odchdzi tfiska. Od toho Ize odvodit ostatni Uhly na ndstrojich, jako je vrtak, fréza a pfipadné
dalSi nastroje.

o je uhel hibetu, ktery sniZuje tfeni mezi hibetem néstroje a obrabénou (lihel hlavniho hibetu) nebo obrobenou

(Uhel vedlgjSiho hibetu) plochou.. Musi byt tim vétsi, ¢im mékdi a houzevnatéjsi je material obrobku a ¢im je vétsi
posuv nastroje pfi obrabéni. Byva v rozmezi 3 az 15°.

B je uhel bfitu urcujici pevnost bfitu. Pokud je tihel maly, bfit Iépe vnika do materidlu. Pro hrubovani a tvrdy mate-
ridl obrobku musi byt z dlivodu velkého naméhani britu Ghel velky (tfeba i 110°).

v je thel éela ovliviiujici pfedevsim tvorbu tfisky a velikost Fezné sily. Velikost dhlu je zavisla na materialu obrobku
i nastroje. Velikost thlu ovliviiuje i vznik chvéni a presnost vyroby. Mlize byt zaporny i kladny, napfiklad —20° pro
nastroj z fezné keramiky a a7 +45° pro nastroj na obrabéni plasti.

a — Uhel hibetu
B - uahel bfitu
y— uhel ela
e— (hel 3pitky

x — (hel nastavenl
x’ — (hel nastaveni
vedlejsiho ostifi

T—r—_— 4.

||. Obrobek

Obr. 1.2 Uhly na ndstroji (vztaZeno na soustruznicky niz)



¢ je uhel Spicky nastroje — velky thel je vhodny pro hrubovani (vznikaji velké sily, je nutny tuhy nastroj), maly
thel je vhodny pro dokonceni (mala hloubka trisky, malé sily). Maly thel dava moznost obrabéni do hloubky tvar(
zapichd, radiust. Zavisi na Uhlech k a k¢ (e + xk + k* = 180°).

K je thel nastaveni hlavniho ostfi, pro stranové noze je 93°, 95°. Viyhodou je, Ze fezna sila plisobi predevsim
v axialnim sméru (namaha obrobek na vzpér) a radialni sila prohybajici obrobek je velice mald (zavisi na velikosti
zaobleni Spicky R). Vyrobek obrabény takovym nastrojem neni pfili§ odtlacovan, Ize tak dosahnout vétsi pfesnosti
rozméru. U nékterych noz( miZe byt thel i 45° a7 90°. Unel pak ovliviiuje pomér velikosti radialnich a axialnich sil.

K’ je Uhel nastaveni vedlejSiho ostii ovliviujici drsnost obrobené plochy a pevnost Spicky nastroje. Velky thel
nastaveni vedlej$iho osti umoziuje zajizdéni do hloubky pri tvarovém obrabéni (zapichd, radiust, tvarovych ploch).

A je thel sklonu ostfi (neni zakreslen v obrazku). Pokud je ostfi rovnobézné se zakladnou nastroje, je thel sklonu
ostif 0°. Pfi zaporném Uhlu sklonu ostii (ostfi od SpiCky mifi nahoru) vznikaji vétsi sily odtlacuijici obrobek, tfiska

preruSovaném fezu.

R je zaobleni $picky nastroje (zaobleni Uhlu €). Pokud je zaobleni malé (nebo Zadné), hrozi vylomeni Spicky a posko-
zeni nastroje vlivem koncentrace tepla na Spicce. Velikost R je zavisla na technologickych podminkach (viz obr. 1.2).
Zakladni tvary vyménitelnych biitovych destiéek VBD

Na obrazku 1.3 vidite zakladni tvary vyménitelnych bfitovych desticek (VBD).

Negativni (-) profil VBD v fezu je obdélnik, thel hibetu o se ziska sklonem lizka pro VBD v drzaku vici upinaci
z&kladné, uhel Cela je pak zaporny (negativni). Toto FeSeni umoziuje vyuZziti destiCky z obou stran, je k dispozici
dvojnasobek feznych hran v{ci destickam pozitivnim.

Pozitivni (+) VBD je umisténa v I07ku obvykle rovnobéZné s upinaci zakladnou drzaku. Unel hbetu je vytvoren na

desticce. Desticku pak nelze otogit (,vzhiiru nohama*), na desti¢ce mohou byt utvarece tfisek pouze z jedné strany.
Pozitivni geometrie vytvari mensi fezné sily pfi obrabéni a byvd lepsi utvareni trisky.

Uhel hibetu

Unel hibetu

Obr. 1.3
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Zakladni noze pro soustruzeni povrchu

Na obrazku 1.4 je vidét tvar bézného zakladniho soustruznického noze s VBD, jeho konstrukce a uhly.

Obrdazek 1.5 pak ukazuije tfi noze pro vnéjsi obrabéni na CNC strojich, v drzdcich noZe jsou umisténé VBD. NoZe se
liSf tvarem pro mozné pouZziti;

Obr. 1.5

1. Hrubovaci ntiz. Obvykié tihly hlavniho ostif: x = 93°, e = 80° =>x’ =7°,R0,8.

Unel x podfez;’tvé ¢elni plochu, ale pohybem nahoru (na vétsi primér pohybem na dalsf trisku) tuto plochu prerovna
do thlu 90°. Uhel ¥’ je maly a R je velky. Takto n{iz snese velkeé silové a tepelné zatizeni — velka tfiska a posuv.

2. Dokoncovaci niiz. Obvykié thly hlavniho ostif: k = 93°, & = 35° => x* = 52°, R 0,4.

U tohoto noZe je v porovnani s hrubovacim maly Uhel € a velky x’. Takto m{ize n{Z pri dokoncovani (hlazeni) zajizdét
do hloubky radiusu, ale programator musi thel k” zvolit tak velky, aby timto vedlejSim ostfim nezniCil soustruzeny
tvar pfi dokonCovani v dané hloubce. R je maly, omezeny normou, ktera fikd, Ze nekotované hrany na vykrese mohou
byt do R 0,4. Hladicf tfiska je jiz mala, n(iz plynule objizdi vyhlubovanou konturu obrobku, zajistuje kolmost ploch
valcovych k ¢elnim (vCetné radiusu). Posuv je také maly (podle poZadované jakosti plochy), tfiska rovnéz, a tak je
mozné zvysit feznou rychlost.

3. NiiZ na soustruzeni ¢ela. Tento n(iZ v modernim provedeni vyvojové navazuje na vyhnuty ubéraci niiz u kon-
vencnich strojd. Je uréen pro vétsi Ubér trisky na Cele. V souc¢asnosti, kdy je i na pile pii fezani polotovaru presnéjsi



vyroba, jsou pridavky na ¢ele minimalni. Je ¢asové vyhodnéjsi niiz neménit a s hrubovacim nozem (vedlejsim ostiim)
zarovnat Celo a poté hrubovat valcové plochy. VBD md ostrou hranu také na vedlejSim ostii a vétsi R, takto bude
jakost ploch jisté vyhovuijici.

Dokoncovani osazenych ploch nozem. Pokud na vykrese neni zakreslen v rozich radius, je povolen do velikosti
R 0,4. Pfi soustruzeni Stihlych hidel(l Ize volit i mensi R. Minimalni hloubka fezu by méla odpovidat velikosti
poloviny R. Je tfeba vzit v tvahu, Ze jakost soustruzené plochy zavisi na velikosti posuvu F a velikosti R — z toho
plyne: piili§ malé R vyzaduje maly posuv, prili§ velké R mlize zplsobit chvéni obrobku.

Vyskové nastaveni soustruznickych nozii

Ndstroj musi byt vzdy v ose otacejiciho obrobku. Chybné nastaveni nastroje pod osu rotace nebo nad ni zméni veli-
kosti U, tim se rovnéz zméni ddlezité viastnosti GhIG, a to tim vice, ¢im je ostfi blize ose rotace. Tvofi se nevhodna
tfiska a prudce klesd trvanlivost ostfi nastroje.

Na obrazku 1.6 je znazornén upnuty nliz pro vnéjsi soustruzeni nad stfedem a vnitini pod stfedem, miize nastat
i opatna situace. VZdy je to chyba. Pfi zarovnani ¢ela (pfi nozi pod stfedem) nliz stfed podjede, ten zdistava neosou-
struzeny. Nz nad stfedem sti'ed nesoustruzi, ale deformuje — nilZ je odtla¢ovan, miize nastat zména jeho délkovych
korekci. Drzéky a noze pro revolverové hlavy CNC strojil a téZ drzaky s VBD jsou normalizovany, k uvedenym chybam
by tedy nemélo dochdzet, ovSem nelze je zcela vyloudit.

Vnéjsi soustruzeni - nGZ nad stfedem ni - nuz pod stiedem

Chybné vySkoveé nastavené noze
Dochazi ke zméné velikosti uhlu na nozi

Obr. 1.6

Sily na nozi v zavislosti na uhlu nastaveni a jeho R

Obrazek 1.7 ukazuje vliv thlu x na velikost slozek Fezné sily. Na tuto velikost ma vliv i R Spicky, i kdyZ ne tak pod-
statny — ¢im je vétsi R, tim se zvétSuje radidin sila. Soustruznicka praxe dava prednost Uhlu 93° z toho dlivodu, Ze
témer kazda soustruzend soucastka ma osazeni s navazuijici kolmou plochou (Celo), kterd se pfi dokonGeni presou-
struzi (pfesné nastaveni 90° nelze zarudit). Jak vyplyva z obrdzku zcela vlevo, je zde velkd sila axidlni, zanedbatelnd
je radialni. Hrubovat s ihlem mensim nez 90° (typu ubérak pfimy 60°) nelze pro velké mnozstvi zbytkového mate-
ridlu u Cela osazeni.
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