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PRACOVNI LIST — VYROBA VNEJSIHO ZAVITU NOZEM

PRINCIP REZANi VNEJSIHO ZAVITU NOZEM

Princip soustruZeni zavitu noZzem je zaloZen na posuvu nastroje (f) v zavislosti na otackach
obrobku (n). Timto zplsobem feze S$picka bfitu nastroje do obrobku typickou Sroubovitou
drazku, ktera tvofi zavit Sroubu s urcitym stoupanim (p). PFfi posuvném pohybu je bfit veden
podél osy obrobku, pak vyjede ze zabéru, je vracen do vychozi polohy a nasleduje dalSi zabér
v drazce, tvofici pfed obrobeny zavitovy profil.

DELENI ZAVITU DLE PROFILU A STOUPANI

e Metricky zavit (M), vrcholovy uhel 60°;

e  Whitworthlv zavit (W), vrcholovy uhel 55°, rozméry se udavaiji v palcich;

e Trubkovy zavit (G), vrcholovy uhel 55°, rozméry se udavaji v palcich, pouzivaji
instalatéri;

e Trubkovy zavit kuzelovy (G kon);

e Obly zavit (Rd), pouziti napf. u spojovacich tahel vagonu;

e Edisonuv zavit (E), pouziti u Zarovek;

e Lichobéznikovy zavit rovnoramenny (Tr), vrcholovy Uhel 30°, také nazyvan trapézovy,
pouziva se napf. u obrabécich stroju;

e Lichobéznikovy zavit nerovnoramenny (S), vrcholovy uhel 33°

e Pancérovy zavit (P), vrcholovy uhel 80°, pouzit zejména v elektrotechnice;

e Titanovy zavit;

e Plochy zavit — prifezem je Ctverec.

Autorem materialu a vSech jeho ¢asti, neni-li uvedeno jinak, je Jaroslav Tesafr.

Podpora spoluprace skol a firem se zaméfim na odborné vzdélavani v praxi (Pospolu)
www.projektpospolu.cz.




Dnes se Casto pfi vyrobé zaviti setkavame s palcovym UN zavitem, ktery ma stejny profil jako
metricky zavit ISO. Stoupani je vSak vyjadieno poctem chod(i na palec.

Existuji rizné typy UN zavitu:

o UNC: velké stoupani;

e UNF: malé stoupani;

¢ UNEF: velmi malé stoupani;
¢ UN: konstantni stoupani.

Pozn.: VSechny zplsoby vyroby zavitl nejsou pfedmétem tohoto pracovniho listu. V ramci
tohoto pracovniho listu budete fesit problematiku vyroby vnéjSiho metrického zavitu nozem.

VYROBA VNEJSIHO ZAVITU NOZEM NA CNC SOUSTRUHU

Pro vyrobu zavitu nozem je potfeba nejdfive vybrat drzak noze, nliz a vymeénitelnou bfitovou
desticku (VBD). K vyrobé pouzivame vyhradné nastroje s VBD. Tvar profilu je dan tvarem
vlastni bfitové destic¢ky. Pro zhotoveni zavitu muzeme pouzit tfi typy VBD:

1) s plnym profilem — vyuzivejte jako prvni volbu
2) s CasteCnym profilem — rozsah stoupani je uréen pismenem: A, AG, G, N, U, Q
3) vicebfité desticky (hfebinkové) — v nasem Skolicim stfedisku nejsou k dispozici

PLOCHA SOUSTRUZIi VELKY PRUMER
ZAVITU

OZNACENI DESTICKY- 16 ER 1.50

POUZITi VBD — PRO PLNY PROFIL 60°

OZNACENI NOZE- SER 2020 K16

POUZITi NOZE — SOUSTRUZENI VNEJSICH ZAVITU




VBD s plnym profilem vytvareji kompletni tvar zavitu v€éetné jeho vrcholu. V pfipadé pouziti této
VBD soustruzte dfik pro zavit na primér, ktery je cca o 0.05 mm vétsi, nez je velky prGmér
zavitu Sroubu. Jakmile bude dosazen pozadovany stfedni primér zavitu, budou dokonéeny také
ostatni rozméry zavitu. Pro kazdé stoupani a profil zavitu je ale nutné pouzit jinou VBD.
Napf. metricky zavit se stoupanim 1.5 mm musite soustruzit s VBD s oznatenim 16ERM 1.50
ISO, nebo 16ER 1.50 ISO podle soustruzeného materialu (firma ISCAR; desticka s oznaCenim
ERM ma oproti ER lisovany utvarec; pozn. velikost lizka ,16” volite podle typu noze).

Desti¢ky s ¢asteCnym profilem nesefezavaji vrchol zavitu, proto soustruzte dfik na pozadovany
velky primér zavitu Sroubu. Tyto destiCky muzete pouzit pro urlity rozsah stoupani se stejnym

Uhlem profilu zavitu — maji univerzalni charakter.

MozZné oznacéeni drzaku:

VDI — drzéak radialni pravy — B3 obraceny kratky (pro zavitové noze pravé, pravé otacky), kéd 9
B3.30.20L

MozZné oznadeni nozu:
SER 2020 K16 (firma ISCAR, n0z na vnéjsi zavit)
R166.5FA-2020-16 (firma Sandvik, ndz na vnéjsi zavit)

Mozné oznaceni VBD:

16ERM 1.50 ISO (firma ISCAR, destiCka na vné&jsi metricky zavit se stoupanim 1.5 mm)
16ERM 19W (firma ISCAR, desti¢ka na vnéjSi Whitworthlv zavit)

VYMENA VBD

PFfi vymeéné desticky 16 ER 1.50 (16 ERM 1.50) v nozi SER 2020 K16 (pfipadné v nozi SER
1212 K16) pouzivejte vyhradné neposSkozené, k tomu uréené Torx klie praporkového typu
s oznadenim T-10/5. Sroub pro upevnéni destiéky S16 potiete malym mnozstvim konzervaéniho
prostiedku.

Obrazové prilohy

PFi pouzivani poSkozeného
Torx klice dochazi
ke zni€eni Sroubu desticky!




Pfed upnutim VBD naneste
na Sroub desticky malé
mnozstvi konzervacniho
prostiedku.

fety goggles.
r handling. Keep away

REZNE PODMINKY

PFi béZzném soustruzeni na CNC stroji byva presnost rozmérG a jakost obrobeného povrchu
ovliviiovana meénici se feznou rychlosti, hloubkou fezu, posuvem atd. Tyto zakladni parametry
neni mozné pfi soustruzeni zavitu ménit stejnym zpusobem, a proto musi byt zohlednéna cela
fada omezujicich faktoru.

Pfi soustruzeni zavitu na CNC soustruhu zruste konstantni feznou rychlost. V zavislosti na typu
stroje a fidiciho systému musite zvolit bud’ otaCky obrobku, které vypocitate ze vzorce

n=1000*V/1r*D (napf. pro stroj EMCO PC 155),

nebo zadate velikost fezné rychlosti a primér zavitu a stroj vypocita otacky obrobku sam (napf.
stroj TRAUB TNA300). Doporu€ena fezna rychlost je pro rizné materialy rozdilna (vliv hraje
také stav materidlu — Zihani, kaleni, popousténi atd.). Na velikost fezné rychlosti maji vliv i dalSi
parametry desti¢ky, a to povlakovani a jakost karbidu. Pro ureni fezné rychlosti pouzivejte
orienta¢ni udaje vyrobce VBD (katalogy od firmy ISCAR, Sandvik aj.).

V pfipadé delSich obrobkl volte velikost fezné rychlosti podle pfiruéky od firmy Sandvik —
CoroKey s ohledem na podminky pro obrabéni (dobré, primérné nebo obtizné). V tomto
pfipadé snizte velikost fezné rychlosti, resp. snizte pocCet otacek.

Pfi obrabéni s nastroji ze slinutych karbidd by Fezna rychlost nikdy neméla klesnout
pod 50 m/min., vyjimku tvofi materialy s oznacenim S a M.

Posuv pfi fezani zavitu je shodny s velikosti stoupani zavitu.

Pocet tfisek resp. pocCet pfisuvll do Fezu je patrny z nasledujici tabulky (platna pro vnéjsi
metricky zavit) a je zavisly na hloubce zavitu, resp. velikosti stoupani zavitu:



Stoupani zavitu | Radius Spi¢ky VBD | Pocet prisuvl do fezu
0.75 0.1 4-8
1.00 0.13 5-9
1.25 0.17 6-11
1.50 0.20 6-12
1.75 0.23 8-13
2.00 0.26 8-14
2.50 0.33 10-15
3 0.39 12-17

! Vyrobci VBD uvadi na obalu
orientani udaje pro pouziti

feznych rychlosti pro rizné

materialy.

ZPUSOB PROGRAMOVANI

PARAMETRY PRO PROGRAMOVANI ZAVITU:

1. stoupani zavitu — urCete bud velikost stoupani zavitu (u zavitu s jemnym stoupanim),
nebo velikost velkého priméru zavitu (u zavitu s hrubou roztedi)

2. pocatecni a koncovy bod zavitu v podélné ose

3. pramér v pocatecnim a koncovém bodé zavitu (pfi rozdilnych hodnotach se mohou
soustruZzit zavity na kuzelovych plochach)

4. nabéh a vybéh zavitu (ndab&éh ma byt minimalné tak velky, jako je stoupani zavitu)

5. hloubka zavitu (D-d/2, Ize pouzit i vztah 0,613*stoupani zavitu — pro vnéjSi metrické
zavity)

6. zpusob pfisuvu — Ize pouzit konstantni pfisuv nebo konstantni priifez tfisky
Kritickym faktorem pfi soustruzeni zavitu je pfisuv. Pfi kazdém novém zabéru zabira
veétsi Cast bfitu a tim roste namahani nastroje. Aby se udrzelo zatizeni bfitu pokud
mozno na stejné hodnoté, doporuCuje se snizit velikost pfisuvu pfi kazdém dalSim
zabéru.



7. uhel pfisuvu — rozliSujeme tfi rizné druhy provadéni pfisuvu, kterymi je mozné vytvaret
profil zavitu:
a) radialni pfisuv
b) boéni pfisuv
¢) radialné-bocni pfisuv
8. pocet chodl zavitu

Prestoze jsou ve Skolicim stfedisku 3 rtizné typy CNC soustruhl, které maji odlisné Fidici
systémy, bude v pracovnim listé popsan jen jeden zplsob programovani vyroby vnéjSiho zavitu
nozem. Ostatni dva Fidici systémy programujte s pfihlédnutim ke specifickym parametrim
daného stroje a jeho RS.

CNC soustruh EMCO PC 155 s RS SINUMERIK 840.

Vyrobu zavitu programujte pomoci cyklu 97. Parametry cyklu:

CYCLE97(1.5,0,0,-13.7,14,14,3,0,0.919,0.03,27,0,7,1,3,1)

e stoupani zavitu jako jeho hodnota: 1.5

e stoupani zavitu jako velikost zavitu: 0; pokud napiSete velikost zavitu M14, program
automaticky vybere hodnotu stoupani 2, coz je stoupani zavitu M14 s hrubou rozteci
a program nebude funk&ni

e pocatecni bod zavitu v podélné ose: 0

e koncovy bod zavitu v podélné ose: -14.5

e primér zavitu u pocatecniho bodu: 14

e prumeér zavitu u koncového bodu: 14

e draha nabéhu: 2

e draha vybéhu: 0

e hloubka zavitu bez znaménka: 0.919

e pfidavek na dokonceni bez znaménka: 0.02

e Uhel pfisuvu: 27°

e pfemisténi startovniho bodu v ose C: 0

e pocetfezu: 8

e fezy naprazdno: 0

e opracovani- varianta: 3

e pocet chodl: 1



MERENI ZAVITU

K méfeni zavitu se pouzivaji méfici dratky nebo kalibry. Pro rizné stoupani maji dratky razné
priméry. K méfeni zavitu M14x1.5 pouzijte méfici dratky o priméru 0.895 mm. Sadu s méficimi
dratky nasadte na méfici dotyky mikrometru.

Ve strojnickych tabulkach si vyhledejte dané hodnoty méfeného zavitu pres dratky a podle
zjisténych udaji a naméfenych hodnot provedte korekci zavitového noze v ose X.

Kontrolu zavitu provedte také pomoci kalibrového zavitového krouzku.
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