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Autofi knihy, ktefi maji bohaté zkuse-
nosti ¥ oboru vyroby rychlofezné oceli
a vyroby ndstroji z rychlofeznych oceli,
chtéji své zkuSenosti touto formou pte-
dat nasim pracujicim. Osnovu sestavili
tak, aby kniha slouzila predeviim prak-
tickému skoleni pracujicich, zvlasté
prednich dé&lnikG, mistra, dilenskych
technologl a zékdi odbornych ucilist.

V knize nalezne é&tendr struéné poznat-
ky o vynobé a vlastnostech rychlofezné
oceli. Hlavni édst knihy je zamérena na
vyrobu nejvétsi skupiny ndstroji vyrdbé-
nych z rychlofeznych oceli, kterou tvofi
soustruznické noze, Podrobné je popi-
sovana V)"robcl: nozli a jejich tepelné
zpracovdni, zkouseni a praktické po- ‘ .
uziti. Ddle autofi vénowali zvlastni po- Véclav Eichler
zornost ostFezi a obnové noili a prak- Augustin Engst
tickym pfikladdm jejich provozniho po- ‘iz -
uziti. Ve zvlastni kopitole je piehled Véclay Pokorny
nejéastdji se wvyskytujicich chyb pfi vy- !

robé a }fyouiifti nozli a zplsob odstra- Noze

néni téchto zavad. v .,
Vyuzitim poznatkli uvedenych v této z rYChloreanCh
knize budou odstranény casto se opa- ocelf

kujici chyby, jako je vybér vhodné znaé-

ky rychlofezné oceli, jeji zpracovdni,

volba vhodného ndstroje a jeho pouZiti

ve vyrob&. Tento zdmér autord z hle-

diska dosaZeni nejvy3si efektivnosti ve

strojirenské vyrobé je spravny. Rychlo-

fezné oceli patfi mezi nejdrazsi oceli;

jsou legovdny prvky, které se k ndm

musi dovdZet. Je proto nutno maximdlné

vyuzivat vlastnosti legujicich prvk téch-

to oceli,

Z této knihy jisté nacerpaji dalsi zkuse-

nosti, a tim zvysi svoji kvalifikaci i nasi

zlepsovatelé, &lenové kolektivi, brigad

socialistické prdce, novatori a pracujici,

ktefi se zajimaji o technicky rozvoj a

novou techniku.
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Tato brofurka pojedniva o chemickém slo-
Zeni, druzich a o vyrob& rychlofeznych oceli
(zkratka RO), o jejich tepelném zpracovani a piinasi
idaje o polotovarech a o vyrobé& soustruZnickych
nofli z RO. Seznamuje &tendfe s moZnostmi
vyuZitf noZd z RO, s jejich ostFenim a opravami,
pojednéva o Feznych podminkach, zikladnich po-
jmech pfi soustrufeni a obrobitelnosti materidlu.
Udavi pokyny pro volbu Feznych podminek, pro
vyrobu a pouzivanf nozi z RO. V zivéru prindsi
nékolik technologickych postupii pfi vyrob& nozii
z RO.

: Knizka je uréena k praktickému Skoleni d&l-
nikd, mistra a dilenskych technologi v strojiren-
ském primyslu. Lze ji pouzit i jako pomocného
uéebniho textu k odbornému studiu na Skolich
obori strojnické a kovodéIné vyroby.

Lektorovali in%. OldFich Krasny, odbor strojirenské
metalurgie MTS

inZ. Antonin Vendr, YUOSO, Praha
Redakce strojirenské literatury

@ Viclav Eichler, Augustin Engst, Véclay Pokorny, 1962
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1.0. Uvod

Noze z rychlofezné oceli (zkratka RO) pro obrabéni tyvofi nejpod-
statn&jsi skupinu nastrojl vyrabénych z téchto oceli. PFestoze pouZivani

_no¥il z RO ma téméF Sedesitiletou tradici, setkivame se jest& dnes velmi
| Zasto na nékterych pracovistich s nespravnym vybérem, zpracovanim
a pouzivanim takovych nastroji. Tim vznikaji velké nérodo_hospodéfské
" skody, protoie RO jsou nejbohatgji legované oceli. Legujicimi prvky

T jsou wolfram (W), chrém (Cr), vanad (V). molybden (Mo), kobalt (Co)

aj., které dovazime z lidové demokratickych i kapitalistickych statd,

‘a proto je nutno jejich vlastnosti v RO vyuzivat co nejvice.

| kdyZ slinuté karbidy (zkratka SK) znamenaji znaény pokrok ve

- zvy3ovani teznych rychlosti pfi obrabéni, nenahrazuji véak piné RO,

kters ma své specifické vlastnosti, jako je houZevnatost, ohybova pevnost,

. tvaritelnost aj. Nozii z RO se i dnes pouziva zejména k obrdb&ni tézko

obrobitelnych materiald, vysoce legovanych niklem (Ni), pFi p?eru_éova-
nych tezech, p?i tvarovém a nékolikanoZovém obribéni, na automatech
aijinde, kde se noZe s SK (slinutymi karbidy) neosyé&dily.

Utelem této knizky je sezndmit co nejsirsi okruh‘ délnikd, setizo-

- vatd, mistrd a technikid se zkuSenostmi vyrobci RO a nozii. UmoZni se

tim vyuzit t&chto zkuSenosti v girokém rozsahu k zvySeni produktivity
prace, sniZeni viastnich nakladti a zavadéni pokrokové technologie
a techniky, a tim i k zvySeni efektivnosti naseho nirodniho hospodarstvi.



2.0. Rychlofezné oceli (RO

Skupina legovanych (slitinovych) nastrojovych oceli, které nazyvame
oceli rychlorezné (zkratka RO), vdeci svému nazvu té okolnosti, Ze témito
ocelemi Ize obrab&t kovy znaéné vy3simi Feznymi rychlostmi ne¥ nistro-

rychiofeznd oce/

tvrdost po popoustén; Hee

teplota popoustens, L

Obr, 1. Porovnini odolnosti proti popousténi RO (oceli rychiofezné)
a NO (oceli nistrojové)

vétSich Feznych rychlosti, Proti SK maji viak RO velkou vyhodu v tom, °
Ye nastroje z ni jsou zna€nd houzevnat&jsi a Iépe snaieji mechanické na-
mahani, zejména narazy. V praxi se Casto stiva, Ze vibec nelze pouzit
jinych nastrojd ne% ndstroji z RO.
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teplota biity, C

Obr. 2. Porovndni tvrdosti za tepla oceli rychloFezné a nistrojové [2]

2(. Chemické sloZeni rychloreznych oceli

Pro legovani RO se jako legujicich prvkd pouziva predevsim wol-
framu (W), chrému (Cr), vanadu (V), molybdenu {Mo) a kobaltu (Co).
Jednotlivé pFisady jsou v RO obvykle v t&chto rozmezich:
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joyymi ocelemi (zkratka NQ) uhlikovymi. V' poroynani s uhlikovymi nebo
legovanymi NO (nistrojovymi ocelemi), které maji v zakaleném stavu
rovné znaénou tyrdost a odolnost proti opotiebeni, maji RO tu vyhodu,
Fe si tyto viastnosti, tj. dobrou Fezivost a trvanlivost bfitd, zachovivaji
také za zvySené teploty, dokonce i pFi 600 °C (tmavoZerveny zar). Kromé
toho jsou RO jeité velmi odolné proti popousténi.

Porovnani odolnosti RO proti popousténi s NO legovanou i nele-
govanou ukazuje obr. 1.'U kalené NO klesa tvrdost uz po zahFéti na
300 °C velmi znaéné, kdezto tvrdost a martenzitickd struktura RO z0-
stévi stejnd az do teplot kolem 600 °C, nebo klesa jen velmi milo.

Charakteristickym znakem RO je jejich znaéna tvrdost za tepla.
Vlastnost oceli, oznatovani jako odolnost proti popousténi, ndm Fika,
jak klesla ur&itd vychozi tvrdost po ohievu, aviak méritkem pro skutec-
nou tvrdost bFitu pri ur&ité teplot& je tvrdost za tepla nebo také tvrdost
za Eerveného %iru. Zna¢né zahfaty bfit nistroje z RO ma jesté takovou
tyrdost, Ze jim lze odd&lovat trisky i za vysokych Feznych tlaki, jimiZ je
brit pFi obrabéni jesté naméhan. Poroynani tvrdosti za tepla u NO a u RO
je na diagramu obr. 2, z n&ho je vid&t, prot NO viibec nemize vyhovét
pii takovém obrab&ni, kdy bFit se zna&né zahtiva.

Dal3i dileZitou vlastnosti RO je jejich zna&na odolnost proti opotie-
beni za studena i za tepla, takZe pfi spraivném tepelném zpracovani lze
dosdhnout velké trvaniivosti bfitu.

Rychlofezné oceli jsou pro své charakteristické Fezné vlastnosti
vhodné pro obrébéni zejména tam, kde se bFit nistroje pusobenim
Fezného odporu znaén& zahiiva, tj. pfi obribéni velkymi Feznymi rych-
lostmi, velkymi posuvy, pop¥. k obrab&ni materidlu znacné pevnosti
a tvrdosti. Proto¥e RO jsou velmi tvrdé a odolné proti opotiebeni nejen
za tepla, ale i za studena, hodi se také velmi dobfe na Fezné nastroje
pracujici za mirn&jSich feznych podminek, kdy se bf¥it nastroje plisobenim
‘fezného odporu a tieni nezahiiva piilis nad normalni teplotu. Yyhoda RO
i pro takové nastroje zileZ v tom, Ze b¥it ma dlouhou trvanlivost (bez
preosttovani), kdezto p¥i pouZiti normalnich NO i legovanych by bylo
nutno bfit Zastéji preostiovat.

RychloFeznych oceli se hojné pouZiva na soustruZnické noze apod.,
i kdyZ noZe s biity z SK (ze slinutych karbidd) dovoluji poutzit jest& daleko

C—06a% 1,5%
Cr —3,0a% 5,09 Y —0,1az 5,0%
W —2,0a722,0% Co — 3,02%218,09%, .
VYhodnou kombinaci a odstupiiovidnim obsahu jednotlivych prvki
s vhodn& volenym obsahem uhliku se pak dosahuje potFebnych viast-
nosti RO, popf. uréité specializace vlastnosti, napF. zvlaStni vhodnosti

Mo — 0,527 109

. k hlazeni nebo naopak k hrubovani.

Dosavadni RO lze rozdélit podle chemického sloZeni, predeviim
vSak podle zékladnich legujicich prvki na

a) rychlofezné oceli wolframové,

b) rychloiezné oceli molybdenové,

¢) rychloFezné oceli kobaltové,

d) rychlofezné oceli vanadové.

. Podle obsahu wolframu rozeznivdme dnes
a) rychlofezné oceli s vysokym obsahem W (asi 189;),
b) rychlofezné oceli Usporn& legované (asi 8 az 129, W).

2.2, Druhy rychlofezaych oceli a jejich pouziti

V CSSR je hlavnim a témé&F vyhradnim vyrobcem rychlofeznych

“oceli n. p. Spojené oceldrny, Kladno, zivod Poldina hut. Tato hut vyri-

béla Fadu znakek RO pro nejriizn&jsi Gcely, z nichz dnes nékteré se uz
nevyrabg&jia nebyly také normalizovany. CSN zahrnuiji celkem sedm druhé
RO, a to dvé Spickové oceli pro nejvyssi pozadavky na Fezivost, dv&
velmi vykonné oceli a t¥i oceli pro normalni poZadavky a b&Zné pouziti.
Prehled naSich normalizovanych RO je v tab. 1. Viechny normalizované
RO jsou oceli wolframové, vanadové a kobaitové. Molybdenové RO se
u nds nevyrab&ji. Dile uvidime znaky a moiZnosti pouziti jednotlivych
znacek nasich RO.

Kobaltové rychlofezné oceli s 5%, a 39, Co jsou u nds normalizovany
(SN 19 855-Poldi Maximum Special 55 a €SN 19 854-Poldi Maximum
Special 30). Jsou to RO pro nejvys$i poZadavky na namahéni bFitu za
Cerveného Ziru a pouZivd se jich na nejvykonnéjSich obrabgcich strojich.
Hodi se na jednoduché i tvarové noze vieho druhu. Pouziti kobaltovych
oceli je u nds dosud vézdno na zvlastni povoleni.

PRESME STROHRERSTVI
néracd il codnik
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Tabhikayt daveich Fezivosti pFi hrubovani oceli pevnosti nad 100 kg/mm?, zejména

. 'na jednoduché i tvarové noze, noZe do pil na kovy, loupaci noe apod.

Rychlofezné oceli normalizované v CSSR

Sinatant [ Chemické sloZeni v % ‘ I i Wolframové rychlofezné oceli s normdinim obsahem vanadu, se sniZe-
a PR b , . ” o1
R s 1% " Qdpovidalics -k nym i s normalnim obsahem wolframu patFi do skupiny obvyklych oceli,

&SN Solaey e CE W S I anacks folds ! jichZ se pouiva na viechny druhy noZi pro hrubovéni a hlazeni normal-

nich oceli pevnosti do 90 kg/mm?2 vyhovujicimi Feznymi rychlostmi.

19800 | 075! 05|05 35| 80|15 Normalizovany jsou oceli €SN 19800 (Poldi Maximum Special G),

Maximum Special G

0,85 310 % 022 &SN 19 824 (Poldi Maximum Special) a CSN 19826 (Poldi Maximum
19802 (08 [ 05|05 |35 90120 Maximum Special G Special H). Oceli €SN 19 826 se pouzivé tehdy, je-li nutno, aby ocel méla
0.9 4501 1305)2.75) Extra nejménd 189, W a jde-li pfitom o nastroje jen na jemnou t¥isku. PouZiti
19810 | 1.2 [ 05| 05 | 40| 100 | 35 Radeco aceli ESN 19824 a €SN 19826, které maji vysoky obsah wolframu

1,35 4.8 | 12,0 | 45 (189), je nejmén¥ hospodarné a je opodstatnéné jen tehdy, klade-li se

19 824 0,65 | 0,5 | 05 | 3.8 1 17,0H] 1,0 Maximum Special 2vis¥tnf diraz na houZevnatost nastroji a nenf-li k dispozici yhodné
0,73 4811719,0 4018 zafizeni k sprévnému tepelnému zpracovéni dsporn& legované oceli
19826 | 075 | 0,5 | 05 | 3,8 | 17,09] 1,0 Maximum Special H CSN 19800 (Poldi Maximum Special G). Standardni ocel z této skupiny
087 HE 19,08 je €SN 19 800, které se obvykle pou%ivi na viechny normilni nistroje.
19 854 0,65 | 05|05 138|170 | 1,0 | 2,0 | Maximum Special 30 Na sériové vyrib&né normalizované soustruznické a podobné
0.75 48 | 19,0 | 1,8 1/3.0 ; note se nejlastéji pouziva oceli €SN 19 800 a €SN 19 810 (Poldi Radeco),
19855 | 0,65 | 0,5 | 0,5 | 3,8 | 17,0 | 1,0 | 42 | Maximum Special 55 kdetto pouziti oceli €SN 19824 s vysokym obsahem wolframu neni

0,75 { i4.8 19,0 | 1,8 | 52
{ { { |

k tomu uZelu vidy hospoddrné. Pro 3pitkové vykony se vyjimeéné
vyrab&ji noZe z oceli SN 19 855 (Poldi Maximum Special 55).

1) Dovoluje se men3f obsah W, je-li zarove# obsaZen Mo, ptifem# 1:dil Mo nahra-
zuje 2 dily W. Obsah P a S je max. 0,04 %.

: 2.3. Vyroha rychloreznych oceli

Vanadovd rychlofeznd ocel €SN 19 810 (Poldi Radeco) ma velky obsah
vanadu a zv&tieny obsah uhliku. Je ur&ena pro nejtézSi rezné pod-
minky pFi poZadavku nejvétsi odolnosti bfitu proti ot&ru. Hodi se proto
zejména pro veskeré hladici prace. PouZiva se ji zejména na tvarové noZe
k obrab¥ni velmi tvrdych materiali jemnou t¥iskou, aviak také k hru-
bovini oceli pevnosti nad 100 kg/mm?. Nejastéji se oceli CSN 19 810
(Poldi Radeco) pouZivd na polotovary soustruznickych noZl, na noze
pro revolverové soustruhy a na noZe do automatdi.

Wolframovd rychlofeznd ocel se zv&tsenym obsahem vanadu md znatku
Poldi Maximum Special G Extra a je normalizovan4 (CSN 19 802). Tato
ocel pat¥i do skupiny velmi vykonnych RO. Hodi se pfi vysokych poza-

RychloFezné oceli pat¥i k tzv. ledeburitickym ocelim. PFi tuhnuti
se z taveniny vylu¥uji krom& austenitu také volné komplexni karbidy.
Tyto karbidy tvoli eutektikum, které se nazyva ledeburit. V odlitych
ingotech je ledeburit vylougen jako sitovi po hranicich zrn. . i

Aby se dosihlo houZevnatosti, odolnosti proti otéru a dobré roz-
pustnosti karbidd pii tepelném zpracovani, je nutno, aby struktura oceli
méla mnoho rozbitych a pokud mo¥no stejnom&rné rozptylenych kar-
bidi. Rozrudeni lité struktury lze dosdhnout jedin& tvifenim za tepla,
tj. kovanim nebo valcovanim.

Tvéfeni RO je obtiZné; zejména kovani ingotl vyZaduje velké zku-
Senosti a pedlivé dodrfovani zvléitnich kovacich postupl. Kovatelnost
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se zhorsuje s velikosti ingotu, a proto jsou maximilni rozméry tycové

Ke zkouseni Fezivosti RO se n&kdy pouZiva i jinych metod, z nichz
oceli omezeny.

Ize uyést zkousku navrzenou Vyzkumnym tstavem obrabéni a obrab&cich

Rozmezi kovacich’ teplot pro jednotlivé znatky oceli je uvedeno strojii (YUOSO) v Praze. Tato kratkodobé zkouska Fezivosti zéleZi v tom,

v tab. 2.
Tabulka 2
Kovaci teploty rychlo¥eznych oceli
Oznagenf oceli 2 2
ol : Znacka Poldi K°V"‘°‘°::e"‘°‘y' Poznimka

19 855 Maximum Special 55 1200— 200 Pomalu ochla-
19 854 Maximum Special 30 1200—900 zovat, nejiépe
19 824 Maximum Special 1200900 | odlo¥enim do 2
19 826 Maximum Special H 1200—900 suchého po- x
19 802 Maximum Special G Extra 1100—900 pelu nebo do *v';
19 800 Maxirpum Special G 1100—900 vychlazovacl % 4
19810 | Radeco 1100—900 | pece S

| -

2.3.1, Hutni zkouSeni rychloFezn.)?ch oceli

Vyroba RO je obtiZnd, a proto se mohou &astgji vyskytovat rizné
vady ve vyrobcich. Mohou vznikat trhliny ve st¥edu tyéi, nebo se mize
stit, Ze se cely prifez dostatein& neprotvifi. Proto se tyfovd ocel,
zejména vétsich prifezd, kontroluje leptacimi zkouskami spolu s kalicimi
zkouskami lomovymi. Rovndz povrch vilcované nebo kované ty&ové
oceli je nachylny k vzniku-rznych vad a trhlinek, a proto se podrobuje
petlivé prohlidce pred odeslénim.

Dalsi kontrolou RO v hutni vyrobé je ov&Fovini vlastnosti zarutova-

nych pro kazdou znadku oceli. Proto se provédéji tavebni zkousky Fezi-
vosti a kalicich vlastnosti.

1230
teplota kaleni, °C

1260

Obr. 3. Vliv teplot kaleni a popousténi na tvrdost

Fe zkuSebni niZ podéIn& soustruii vilec po dobu 15 minut a potom se

mé&Fi otupeni hibetu hlavniho bFitu a velikost vymolu na gele noZe.
Kalici vlastnosti jednotlivych znatek RO se v huti kontroluji kali-

cimi zkouskami, tzv. mezemi kaleni. UZelem je pFedeviim zkontrolovat,

Zkouska fezivosti se nejéasté]i provadi podle Taylora. Tato zkou¥ka
se ze viech technologickych zkousek nejvice bliff praktickému pouzitl.
Zkouska zileZi v porovndvaci metods, p¥i niz se vykon zkouSeného noze
porovndvd s vykonem noZe standardniho’ (poroyvnivaciho), tj. noze,

jehoZ vykon byl ové&Fen mnoha pokusy a ktery spliiuje v3echny jakostni
podminky.

4

zda jednotlivé tavby maji stéle stejné a stejnomérné kalici vlastnosti
oceli. Vzhled lomii pfi jednotlivych zkouZkach spolu s tvrdosti davaji
pak obraz o kalicfm rozmezi. Vztah mezi teplotou kaleni, vzhledem lomu
po kalenf, teplotou popousténi a tvrdosti podle Rockwella je na obr. 32 4.
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2.4. Tepelné zpracovani rychloreznych oceli

Hospodatsky vyznam spravného tepeiného zpracovéni oceli je velky,
nebot tim Ize uetfit mnoho materidlu a vyhodn& vyuZit materidld lev-
n&jich nebo vyrab&t nastroje menSich rozmérl pFi stejné pevnosti
azivotnosti.

Tato ekonomie plati zejména u RO, které jsou nejbohat&ji legovany
ze vech druhti oceli a u nichZ jen urgitymi postupy a za uréitych teplot
dosihneme optimalnich vysledkd. ;

Tepelné zpracovini RO ‘se znatné lisi od tepeiného zpracovani
ostatnich NO,  pon&vadi obsahuje zna&né mnoistvi karbidotvornych
prvki, jako je chrém, wolfram, vanad, molybden. RO se pfi tepelném
2pracovani nefidi zndmym uhlikovym diagramem a pfi asi 0,8% C se
chové jako ocel s uhlikem nad 2%. P¥i tepelném zpracovéni je nutno
rozpustit co nejvice karbidi, ehoz Ize dosdhnout jedin& vysokymi teplo-
tami.

Jednotlivé operace tepelného zpracovani jsou: Zihani, kaleni a po-
pousténi. " ; 4

2.41. Zihani / : <

Zihani je zékladni zpisob tepelného zpracovani, pii némz se ohre-
vem a pozvolnym ochlazovinim ukongi vetkeré prem&ny v tuhém stavu
a ocel je po vychladnuti prakticky ve stavu rovnovazném.

Ocel Zihdime proto, abychom zlepsili jeji obrobitelnost a pripravili
ji pro kaleni a proto, abychom odstranili nepravidel.nostl jejf struktury
po piedchozim zpracovani za tepla. :

RO se ziha na mékko, izotermicky a na odstranéni pnuti. Normali-
zaéni ¥ihani se zietelem na zvlaitnost RO neprichdzi v tvahu.

Body premé&ny u n&kterych znatek RO jsou uvedeny v tab. 3, z niZ
je vidét, ze viechny druhy RO lze prakticky Zihat pfi jedné teploté.
Vlastni Zihani se provadi v komorovych, vozovych, muflovych nebo v ji-

nych pecich, a to bud ohfevem pod Ac, pri teplot& asi 800 °C po dobu Obr, 12. Poldi Maximum Special (CSN Obr. 13. Poldi Maximum Special (CSN
8 az 10 hodin, nebo pFi teplot& nad Ac,, asi pti 840 °C po dobu 4 hodin 19 824). Kaleno 1280 °C/olej. Zv&t- 19 824). Kaleno 1300 °C/olej. Zvét-
s pozvolnym ochlazovanim v peci maximalni rychlosti asi 15 °C za hodinu J Seno 400 Seno 400 '
asi do 500 °C. Dal$i ochlazovani méze probihat podstatng rychleji, jelikoz a — nepopoulténo. Leptino 1% alkohol. a — nepopouiténo. Leptino 1% alkohol
perliticka peména je jiZ pIné dokon&ena. HNO;, + 1% alkohol. HCI, 1 :1 HNO, -+ 17% alkohol. HEl 1:1

b — popou¥t¥no 590 °C/1 hod. Leptino b — popoudténo 590 °C/1 hod. Leptino

{0
/ % 1%

18 Nitalem po dobu 3 min, Nitalem po dobu 3 min.

950°
1000°
1050°
1100°
1150°
1180°
1200°
1220°
1240°
1260°
1280°
1300°
1320°

a) b)
Obr. 4. Vzhled lomu u rychlofezné oceli
kalené p¥i riznych teplotich:

a — Poldi Maximum Special Mo; b — Poldi Maximum
Special G; ¢ — Poldi Maximum Special

Obr. 14. Poldi Maximum Special (ESN  Obr, 15. Poldi Maximum Special (CSN 19 824).
19824). Kaleno 1“3)(2)0 °Clolej. ZvEtSeno Kaleno 1340 °C/olej. Zv&tieno 400
X

a — nepopouiténo. Leptino 1% alkohol, @~ WepopSidchio, Lepting 13 alkolial.

O; + 1% alkohol. HCI, 1 : 1 HNO,; + 1% alkohol. HCI, 1:1
b ~ popou¥téno 590 °C/1 hod. Leptino 19, b — popouitEno 590 °C/1 hod. Leptino 1%
Nitalem po dobu 3 min. Nitalem po dobu 3 min.

NoZe z rychlofeznych cceli



Tabulka 3
Body pFem&ny n&kterych RO

I
Oznalent Znagka Poldi Acy, Acy, | Arg®), | Ary*),
CSN °C °Cc Ae, °C

y
19855 Maximum Special 55 810 880 | 770 | 720
19 824 Maximum Special 810 890 l 760 720

: e N 19 800 Maxi Speci
Obr. 5. Mikrostruktura sprivnd Zi- gamam enechhe 72 o7 160 i
g 5 e = 19 810 Radeco 830 880 780 690
hané rychlofezné oceli. (ZvétSeno 19 854 Maximum Special 30 810 860 770 680
400, leptino 1% nim Nitalem 19 826 Maximum Special H 820 870 750 720
19 802 Maximum Special G Extra 830 870 ‘ 760 700
i

*) Austenitiza¥ni teplota je asi 950 °C, Rychlost ochlazovinf je asi 15 °C/min.

Jakost provedeného ¥fhani se kontroluje zkougkou tvrdosti a kon-
trolou mikrostruktury, Sprivn& %ihani RO mi mit mikrostrukeury
podle obr. 5. V zékladnf hmot& jsou zrnka primérnich karbida vylouge-
nych pfi tuhnutl spolu se zrnky karbidd sekundirnich, které vznikly
~sbalenfm karbidovych lamel z perlitu. DobFe vy#fhani RO neméd mit
Vetsi tvrdost, ne je uvedeno v tab. 4. Zihani RO na pilis nizkou tvrdost

prodluZovanim doby Zihanf a pozvoln&j§im ochlazovinim je nesprivné,
nebot tento postup zplsobuje prilifnou sferoidizaci, a tim zhorsuje

T Tabulka 4
Obr. 11. Poldi Maximum Special Yo iene A
(CSN 19 824). Kaleno 1260 °C/olej.
ZvétSeno 4005 Ozna&en| oceli z Tvrdo?t podie
podle ESN natka Poldi Brinella
a — nepopoult¥no. Leptino 19 alkohol, Mg mex, podle ESN
HNO; + 19 alkohol. HCI, 1 : 1 i i
b — popouiténo 590 °C/1 hod. Leptinc 19 855 Maximum Special 55 275
19% Nitalem po dobu 3 min, 19 854 Maximum Special 30 } 275
19 824 Maximum Special 270
19 826 Maximum Special H 270
19 802 Maximum Special G Extra 265
19 800 Maximum Special G 260
19 810 Radeco 265
2 NoZe z rychlotezaych oceli 17

|zotermické Zihani Ize vyhodné provadét tak, Ze se do pece vytopené
Kkaleni normalni tvrdosti. . n teplotu 720 a%z 750 °C zaklddaji vykované nebo navarené nistroje, az
| U RO Ize velmi dobFe vyuzit teploty, zbylé po tviFeni za tepla nebo je pec naplnéna. Za 4 hodiny od zaloZeni posledniho kusu je oceE.vyi'i-
i teploty zbylé po navaiovani k rychlému a levnému vyZzihani, k tzv. zihani héna a vechny nastroje se z pece vyjmou. Ta!ct'o Ize n’ékdy uspofit naj
I izotermickému. Na abr. 6 je diagram izotermického rozpadu austenitu klady za Zihani na mékko, nebot vychlazov?m, které bychom museli
| (kFivka S) rychlofezné oceli. Z diagramu je vidét, Ze perlitickd pi‘eména provést, jsme provedli izotermickym vyZihdnim.
probiha pfi teplotg asi 750 °C a kong&f za 3 hodiny. 2.42. Kaleni
oh D Kalenf je nejd@leZit&jsi operace tepelného zpracovini. Z hlediska
rovnovaznych stavii je kaleni opakem Zihini, nebot oh¥evem nad pie-
krystalizagni teploty a rychlym ochlazenim se moZné premény vice nebo
méné potladi, tak¥e zakalend ocel je ve stavu nerovnovazném.
NeroynovaZny stav zplsobi uvniti krystalu napéti a tuhy roztok
dostane podobu jehlicovitych krystalii s neoby&ejn& znatnou tvrdosti.
Tento druh krystalu se nazyva martenzit. Jinym pripadem nestilé a ne-

rozpustnost karbidd pri kaleni. Takto prezihana RO nedosihne po

65
e
£
S
26
§ ot
S 60|
5%
£s
57.

teplota:papou

téni; °C ..

Obr. 7. Vliv teploty kaleni na tvrdost po popousténi [2]

rovnovazné struktury, kterd yznikd pFi kaleni, je austenit, ktery se po
ochlazeni udrZi i za obygejné teploty. Tomuto austenitu Fikdme zbytkovy
austenit.

Jak jsme jiz Fekli, li se tepelné zpracavani RO v postupu znaéné
od tepelného zpracovéni ostatnich NO. Budeme-li kalit RO p¥i teplotéch,

Obr. 6. lzotermni rozpad austenitu (k¥ivka S) rychloFezné oceli 18-4-1
(CSN 19 824 — Poldi Maximum Special)
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které uddvaji body pfemé&ny (viz tab. 3), nedosihne se pln& pofadovanych
vlastnosti, nebot se neprojevi priznivy vliv karbidotyornych prvki.
K tomuto poznatku dospéli uZ Taylor a White, ktefi hloubg&ji prozkou-
mali prvni druhy RO a zjistili, Ze u wolframovych oceli md stoupajici
teplota kaleni vliy na tvrdost nejen po kaleni, nybrZ i po popousténi.
To je vid&t z obr. 7. Vliv vySe teploty kaleni se projevi i na vykonu pFi
obrabéni, viz obr. 8. Je tedy tieba tyto poznatky ping uplatiiovat a sprav-
nym tepelnym zpracovanim co nejvice vyuZit legujicich prvkil v RO.

W 18.V-15,Co25 %
= WB 6%

g
E »
S
B
g.
R
iy
kS
S

01200 125 1300 B350

" teplota kalen:,‘r( c
Obr. 8. Vliv teploty kaleni na vykon rychloFezné oceli [2]
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2.4.3. Popousténi

Pri kaleni RO z vysokych teplot piechazi znacna &st karbidd do
tuhého roztoku. PFi ochlazovani z teploty kaleni ziistane pak v ndstroji
vidy uréité mnoZstvi zbytkového austenitu. Popousténim, €asto i opakc-
vanym pti teplot& 530 aZ 600 °C podle znalky oceli a teploty kaleni se
znaéna &ist karbidd z tuhého roztoku opét vyluduje, a tim se zvysuje
tvrdost nistroje, Pii ochlazovani z popoustéci teploty nastdva preména
zbytkového austenitu v sekundarni martenzit. Aby se dosihlo vylugovani
karbidl (sekundéarniho vytvrzovani) a popousténi primarniho marten-
zitu, je nutno nastroj ohiit na teplotu popousténi a podrZet ho na ni
uréitou dobu. Nejvyhodngjsi doby prodieni na teplot& popousténi jsou
od 1/, do 1!/, hodiny. Oby&ejné nestaii jeden tento tepelny cyklus k roz-
padnuti v§eho zbytkového austenitu, a proto popousténi opakujeme 2krat
az 3krat, a to tak, aby druhad a tieti teplota popousténi byla asi o 10 °C

3
g
g
£
S
S
8

1275 - . 1300
teplota kaleni,; C

Obr. 9. Vliv teploty kaleni a popoust&ni na vykon pfi soustruZeni [8]
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Vlastnf kaleni RO se sklidi z pFedehFivani, z ohievu na teplotu
kalenf, z prodlevy na teploté& kaleni a z ochlazeni.

RO maji zna€né horsi tepelnou vodivost neZ obyZejné oceli, a proto
se ke kaleni musi piedehfivat pomaleji a dikladngji. Predehiev se pro-
Vidi ve tfech az ctyfech stupnich (asi 200, 400, 600 a 850 °C), s dostateé-
nou prodlevou na kazdé teploté. PFi ohf'evu ve vzduchové pecije potiebnd
doba pro kazdy ohfev asi 1 minuta na kazdy 1 mm tloustky a p¥i ohitevu
v solné fazni asi 0,2 minuty pro kazdy 1 mm tloustky.

PFi kaleni RO je nutno ovlidnout co nejpiesnéji dva &initele, a to
teplotu kalenf a Cas. Teplota kaleni se uréuje podle smérnych predpist,
podle normy nebo podle doporuéeni vyrobce oceli a podle druhu. né-
stroje (ndstroj hrubovaci, hladici atd.). Cas pro ohfev na teplotu kaleni
se urcuje podle prifezu nastroje. Doba prodlevy na teploté kalenf zavis
na znacce oceli. Kobaltové oceli se drii na teploté kaleni déle nez oceli
wolframvanadové a oceli wolframové.

Ohfev na teplotu kaleni se provadi nejcastéji v elektrodovych sol-
nych laznich, v plynovych pecich nebo i v kovéiské vyhni.

Vlastniho zakaleni se’dosihne prim&feng rychlym ochlazenim.
Pro RO se jako chladiciho prostiedku pouzivé oleje, dmychaného nebo

* klidného vzduchu, nebo termaini 1azn&. V oleji se kali néstroje jednodu-

chych tvard, ve vétru néstroje sloZit&j3ich tvari. V teplé lazni se nastroje
ochlazuji vzdy pfi teplotg, kterd je vySsi nez teplota martenzitické pre-
mény. Pro soustruZnické noZe se viak tento zpiiscb ochlazovani pro na-
kladnost nehodi.

Po ochlazeni nistroje z RO ohi4tého na teplotu kaleni zéistane
v kaleném ndstroji vZdy ur&ité mnoZstvi austenitu, které je tim vEti,
¢€im homogenn&j3i byl tuhy roztok (¢im vyssi byla teplota kaleni) a &im
nizsi byla rychlost chlazeni. V obréb&cim nastroji je austenit nezadouci,
protoZe zhorsuje jakost bFitu nistroje a zmensuje jeho celkovou tvrdost.
Odstranit zbytkovy austenit z RO Ize dvojim zpisobem, a to bud 1. dal-
sim ochlazovénim az zmrazovénim, nebo 2. opakovanym chievem nad
potitek pFemény ‘austenitu v martenzit s ochlazovanim na teplotu
mistnosti.\ Zmrazovat RO je nutno ihned po kaleni jako pokragovani
ochlazovani na teplotu mistnosti proto, aby nenastala stabilizace zbytko-
vého austenitu.

2l

niZ8i nez prvni teplota popousténi. Co znamend u RO sprivné po-
pousténi, je vidét z obr. 9 a 10, na nichZ jsou zndzornény vlivy popousténi
na vykon a tvrdost nistroje.

RO se popoustgji v olovénych nebo soinych laznich. Popoustét ve
vzduchovych pecich se nedoporuuje pro jejich Spatné rozloZeni teplot.
Pfed popouiténim je nutno nastroje velmi peclivé pomalu predehfit na
teplotu asi 400 °C.

0 20 X0 w0 W &0
{eplota popousténiT:

Qbr. 10. Vliv teploty popousténi na tvrdost oceli 19 855 (Poldi Maximum
Special 55) kalené pti 1300 °C [8]
(Hyc tvrdost po popousténi)

2.4.4. Hodnoceni tepelného zpracovani

Dobry vysledek tepelného zpracovani je dan souhrnem provede-
nych operaci, tj. pfedeh¥atim, vy3i teploty kaleni, dobou prodlevy na
teploté kaleni, ochlazenim a popousténim. O spriavném postupu se
presvédéime tim, Ze zjistime tvrdost oceli a metalograficky ji vyhodno-
time. Néstroje stejného prifezu, vyrabéné hromadné, jako jsou poloto-
vary soustruZnickych noZi, Ize tsp&né kontrolovat elektromagnetic-
kymi metodami (strukturoméry).

Pro metalografické hodnoceni tepelného zpracovani byl v Poldiné
huti vypracovin vhodny postup, podle néhoZ se miZe hodnotit provedené
kaleni napt. u oceli €SN 19824 (Poldi Maximum Special) v rozmezi
teplot vhodnych pro kaleni néstroji (asi 1260 az 1325 °C) s presnosti
10 °C. Struktura RO se projevuje stejné, at jiZ jde o spravné zakalenou
ocel s 99 nebo 189 wolframu, nebo o ocel s kobaltem nebo bez kobaltu,
nebo o ocel molybdenovou. Hodnoti se porovnanim mikrostruktury
zakaleného ndstroje s mikrostrukturou vzorku (standardu), ktery lze
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i Tepelné

Doporutené
Soustru¥nické noze
Oznaeni
ZnaZka Poldi
podle CSN e e QR apoei.w f
i Kalenf, Popousténi,
i e °C

{ 15 855 | Maximum Special 55 1300—1320 | 570—590

i 19854 ! Maximum Special 30 1300—1320 [ 570—590

; 19 824 Maximum Special 1300—1320 { 570590

| 19 826 Maximum Special H 1300—1320° {  570--590

P 19 810 Radeco 12501270 | 560—570

{ 19 802 Maximum Special G Extra 1260—1280 | 560-—-570

19 800 Maximum Special G 1240—1270 | 560--570

i zhotovit napF. z oceli znatky CSN 19824 (Poldi Maximum Special).
: Vhodné velké vzorky zakalime pfi teplotich 1260 a¥ 1340 °C, a to
i odstupiiované po 10°C s nejv&Si moznou presnosti. Teploty 1260
i a 1340 °C jsou pro mikrostruktaru RO charakteristické. Pfi teploté
1260 °C se projevi prvni naznaky souvislého zrna, které se stéle zvétiuje
se stoupajici teplotou kaleni a pfitom se stile zmensuje podil karbidd
(podil rozpusténych karbidii se zvétsuje). PFi'teplotd 1340 °C jsou jiz
viechny karbidy rozpustény a na hranicich zrn se zaéne objevovat opét
ledeburit jako v litém stavu (obr. 11 a% 15). S touto vzorovou strukturou
se pak poroyndvaji struktury viech druht RO libovolné znatky. RO
s mensim obsahem legur maji spriavnou teplotu kaleni, oviem niZsi
nez oceli s 18%, wolframu, napf. spravné zakaleny ntZ z oceli €SN 19 800
(Poldi Maximum Special G) ma pfi teploté 1260 °C stejnou mikro-
strukturu jako kaleny niZ z oceli CSN 19 824 (Poldi Maximum Special),
i tj. niZ z oceli s 189, wolframu po zakaleni z 1320 °C.

ZkuSenosti ukazuji, Ze pro hrubovaci nistroje se nejlépe hodi
teplota kaleni, odpovidajici mikrostrukture oceli CSN 19 824 (Poldi Ma-
ximum Special) kalené z teploty 1320 °C, pro néstroje polohrubovaci asi
1300 °C a pro néstroje hladici a ndstroje na jemnou tfisku asi 1280 az
1290 °C. PFi pouZiti vzorku (standardu) z oceli CSN 19824 ize pak
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. KovdFské vyhné, v nichZ vsak

teplota kaleni se urcuje podle barvy
kaleného pfedmétu. Z vyhné lze
provadét kaleni libovolného druhu
nozli. Pro sériovou a rovnomérnou
vyrobu se viak vyhn& nedoporudujf
(obr. 16).

Pece komorové, a to polomuflc-
vé nebo muflové, které se hodi
pro ¥ihani, ptedehfivani a kaleni
(obr. 17).

Pece kelimkové pro predehfivani
a popousténi. Jako nipln& kelimkd
Ize poutit roztavenych kovi nebo
raznych specidlnich soli. Teplotni
spad mezi predmétem a ldzni je vel-
mi znaény (obr. 18).

Obr. 16. KovafFska vyhei

1800

2610
5|

L 1635

Obr. 17. Komorova pec >
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smi kalit jen zkuSeny kali¢, nebot Vi

T

i 2 Tabulka 5
pracovani ¢s. RO

teploty kalenf a popou¥téni

""Jndnoduché nistroje |

pro hrubou tFisku [ demnsinssrale

Zvlast jemné zrno

Popou!téni ‘ Kaleni,
°C °C

Kalenf, Popoust&ni,

°C

Kaleni, Popouiténi,
titoc Pl

112801300 | 570590

T
|
12601290 ‘ 570590 o =

1280--1300 | 570590 ‘ 1260—1290 | 570--590 ! = =
12801300 | 570--590 | 1250-1290 | 570590 | 1200--1250 | 180—200
1280--1300 | 570- 590 | 1250--1290 | 570590 | 12001250 | 180-200
'1230--1250 | 560—-570 | 1200--1230 | 550560 | 1150—1180 130-180
1240--1260 | 560—570 | 1200—1240 | 550 - 560 | 11501200 | 130—180
1190—1220 | 540550 | 1150 -1180 | 130—180

1220--1240 | 550560

presné urtit zakaleni, v némz je zahrnuto predehrati, vyse teploty ka-
leni, doba ohFevu a doba prodleni na této teploté, a tim zhodnotit cely
proces tepelného zpracovani.
PH metalografickém vyhodnocovéni tepelného zpracovéni se leptaji
:kbugené plochy vybrusu vzdy stejn& dlouho a podle hloubky naleptani se
usuzuje na jakost popousténi. Slab& popoustény néstroj se vylepta méné
n_&i—‘néstroi popoustény silng, coZ se projevi tim, Ze se na mikrostrukture
ob]evz' tmaveé zbarvend zakladni hmota a jasn& vystupujici martenzitické
jehlice.

Smérnice pro tepelné zpracovani oceli jednotlivych znadek podle
€SN jsou v tab. 5.

2.45. Zatizeni pro tepelné zpracovéani rychlofeznych
oceli
. Pro ispéné tepelné zpracovéni RO je tieba:
. a) pecni park s pFistroji na méfeni teploty,
b) pomocné ochlazovaci zafizeni,
¢) pomocné hmoty. :
Pro st¥edni kalirnu nozi z RO, kdy veSkerd manipulace pFi tepel-
ném zpracovini je ruéni, je nejlépe pouzit tohoto druhu peci:
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Pece Sachtové slouZi k predehfivani a popousténi za teplot pod
600 °C, nejméné v3ak 250 °C. T&chto peci ma byt v pecnim parku v zdsad&
Ltollk aby statily k predehfivani pro kelimkové popoustéci 14zn& a pro
‘prvm stupeh predehFivani ke kalenf v solnych laznich (obr. 19).

Obr. 18. Kelimkova pec:
1 -~ termotlinek; 2 — kelimek;

Obr. 19. Sachtovi pec:

1 — elektrické topné téleso; 2 — ochran-

3 — plynovy horék; 4 — pla¥¢ pece; nd kovova mufle; 3 — kovovy ko¥ na
5 — kryt odsdvani; 6 — vyzdivka zbo¥i; 4 — ventilitor; 5 — pohon venti-
{ pece latoru; 6 — termoclanek

Elektrodové solné ldzné, jichz se nejastéji pouzivd k tepelnému zpra-
covéanf RO za obvyklych teplot do 1350 °C. Néstroje se zah¥ivaji na tep-
lotu kaleni velmi rychle a rovhomé&rn& prestupem tepla z roztavené lazng
a odporové prochazejicim proudem (obr. 20).

Odvarovaci ldznég, které slouzi k odvaFeni ndstroji po kaleni k od-

- stranéni zakalného pnuti nebo k odstran&ni soli po kaleni a popousténi.
Osvédcily se pro snadnou obsluhu elektricky vytdpéné ldzn& pomoci po-
’i norovacich topnych téles (obr. 21).
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ZaFizeni pro méreni a regulaci teploty, z nichZ se nejéastéji pouZiva
termoelekerickych pﬁ'stroiﬂ'. které ve spojeni s méfi¢em elektromoto-
rické sily (milivoltmetrem) slou-

7| ! #i jako pristroje ukazovaci. M&ric
elektromotorické sily se nékdy
konstrukén& upravuje jako re-
guldtor teploty, Casto s progra-
movym Fizenim. K méFeni vyso-
kych teplot a zejména pro rychid
m&Feni se pouzivd pyrometrl.
K ruénimu méFeni se pouiiva
pyrometré optickych a barvo-

Obr. 20. Dyoufazova elektrodova
solna lazen:

1 -« elektrody (4 kusy); 2 — privod
proudu; 3 — famotovi vyzdivka
7 tyarnic; 4 —- Samotovd dre;

5 _— azhestovy papir; 6 — vnit¥n{
plé¥¢; 7 — termotidnek 8 - kom-
{penza&ni vedeni

Obr. 21. Odvarovaci lazen:

1 —izola&ni hmota; 2—ochranni vana; 3 — vanas olejem nebos vodou; 4 — ochran-

ny ro¥t; 5 — bezpefnostni kontakty;é -- topné téleso; 7 — pfipojka: 8 — vedeni

bezpe&nostnich kontaktii; 9 — izolaéni kameny; 10 — izola&énf hmota; 11 — topné
spiraly
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Olovo, které slouzi jako ndplf ldznf pro popousténi RO, ‘Poniévad®
pary olova a jeho slouZeniny jsou jedovaté, je nutno povrch lazng stile
zasypdvat rozemletym di‘evénym uhlim a pary olova odsavat.

Kalici sole. Chloridu barnatého (BaCl,) jako kalici soli se pouziva ke
kaleni RO tehdy, nezdleZi-li na jakosti povrchu. BaCl, (chlorid barnaty) je

_prahlednd bild shl v destitkovitych krystalech a je rozpusiné ve vodé&.
Taje pri 960 °C. Pfed upotfebenim je tieba sdl vysusit, a tim ji zbavit
krystalické vody. BaCl, se doporutuje uskladnit v suchu a uzavieny,
jelikoZ je jedovaty.

Dalsi pouzivanou soli, ktera p¥i kaleni RO zabratiuje oduhligeni, je
stl znagky Carboneutral. Se solf je nutno zachazet piesné podle nivodd
dodavatele. :

Popoustéci sofe. Popoustécich soli GS 430 a GS 560 - C2 se pouziva
k popousténi RO. Popoustécich soli-AS 140, AS 220 a AS 300 se k po-
poust&ni RO nesmi pouZivat, nebot zna&n& naleptévaji povrch nastroji.

Pfed zavedenim tepelného zpracovani v teplych laznich je zapotiebi
seznamit se bliZe se v§emi druhy vyrab&nych soli, zejména s jejich vlast-
nostmi, nebot témér vidy jsou to latky jedovaté, a proto je tfeba podle
toho s nimi zachdzet. Pro uskladnéni pomocnych litek ke kaleni se po-
uzivd vidy suchého a uzavieného mista.
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~ vych, k méfeni s ukazatelem nebo reguldtorem teplot pyrometr(i ra-
 diagnich. Pyrometry Ize m&fit jen na Eistém povrchu kovu nebo na

Obr. 22. Olejové ochlazovaci zatizeni:

1 — olejové nadrfe; 2 — vyrovnévacf a usazovaci nadr¥; 3 — jemny filer; 4 — ole-

jové ferpadlo; § -~ chladi& oleje; A — odpad oleje z ochlazovacich nidr¥i; B — vra-

ceni ochlazeného oleje do nadrii; C -« pfivod chladiei kapaliny; D — odpad
chladici kapaliny

2.4.6. Pomocna ochlazovaci T_WJ
zafizeni
Pfi kaleni nozi z RO se po-
uzivd ochlazovacich Zzafizeni podle
obr. 22 a 23. Jsou to ochlazovaci
| olejové lazng s olejem, jehoZ teplota
40 az 80 °C se udriuje bud pomoci
. ochlazovaciho zafizeni, nebo cir-
kulaci. P¥i kaleni na vzduchu se LL !
~ vzduch dmychi nizkotlakym venti- o, . !
| ltorem pod tlakem asi 300 ax
1000 mm v. s. (vodniho sloupce).
~ Vysokotlakého vzduchu Ize pouit
jen tehdy, je-li dobfe odvodnén.

Obr. 23. Stojan na kaleni
ve dmychaném vzduchu

2.47. Pomocné hmoty
P¥i kaleni nozt z RO se pouZiva riznych pomocnych hmot. Jsou to
' tyto hmoty:

3.l Polotovary soustruznickych nozu

Vyrabéji se obvykle z RO (rychlofezné oceli) CSN 19800 (Poldi
Maximum Special G) nebo CSN 19810 (Poldi Radeco). Polotovary

r. 24. Polotovary soustruznickych noZi (pratez Ctvercovy), CSN
25 22 3690:

(55 Véiha 1 noZe, k.
Doporuené rozméry SR doter ke

polotoyari,
mm délka |

délka | :
40 |63 | 80 | 100 | 125| 160] 200

0,007 |0,0110,014/ 0,018 | — - e
0,008 10,012/0,016{0,195 |0,024] ~ ==

0,0113(0,017/0,025| 0,0283/0,035, — | —

66 [4063/80( 100/ 125 !

8x8 0,02 [0,031/0,042/0,05 {0,063/0,083 —
10X 10 0,031 /0,05 |0,0650,079 10,098,0,131| —

1212 | | = — 10,07 |0,09 {0,113 0,14 0,19 {0,226
16x16 £ 160,200 — || — | — 10,201 |0,25 0,336/0,4

£ 2020 ¢ Sl it el 075751 0,625
EER ZoAlis — | = o827 =

25x25 0
] 2 i

|

- Meznl Gchylky délky £39%.
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 se véak mohou vyrdb&t i z ostatnich druhi RO. Kali se celé na
tvrdost 61 aZ 64 H,,, obrdbéji se, nejéast&ji brousi na viech stranich
8 toleranci prafezovych rozméri h 14. Pouziva se jich k obrabéni nej-
' rdzngj$ich materidlii na réiznych strojich, a to nejéastéji jako vkladanych

A

{

Obr. 25. Polotovary soustruznickych noii (prafez obdélnikovy) ]
CSN 22 3691: A

Doporuéené rozméry Viha jednoho nofe, kg |
Prafez !
el polotovarii, mm Délka | 4‘ ( Kz {
hid Délka | 80 100 160 200 | O : . ;
; R = 3 | 0Obr. 26. Polotovary soustruZnickych nozi (pri¥ez kruhovy)
4x6 80 0,016 | 0,019 | 0,031 — CSN 22 3692
4x8 0,021 | 0,025 | 0,042
4310 - 0,032 | 0,052 = o .
: V.
i 4% 12 | 0,038 | 0,064 | — Prames | | Derorutené rozmeéry | | . Véha jednoho noke, kg ]
i 4x14 0,042 | 0,069 | — i polotovard, mm : Délka | !
| 4516 il = 0,045 | 0,075 | h 14 ;s 1 E T -1
5%8 80 0,026 | 0,031 | 0,052 | 0,063 Délka | 40 | 63 | 80 I 100 | 125 | 160 t 200 |
5% 10 T - 0,039 | 0,066 | 0,079 B i : Lo o i ! ;
5%20 100 0,079 | 0,131 | 0,157 i | 0,004/0,006/0,008/0,010 - | - pee o
6% 10 0,047 | 0,086 0,095 40| 63| 80 R 0,009/0,014| 0,019 0,022:0,028i st o
612 160 ) 0,057 0,095 0,113 o e i 100 i 0,016/0,025/0,033 0,M0i0,049 0,066, - i
625 { - 0118 | 0,197 | 0,236 i i 125 — — [0,039/0,052/0,062/0,078/0,103/0,124 |
8x12 ! i ' - 0,75 | 01125 | 0,151 2 | — | "~ [0.074/0,088/0,111/0,148/0,177 |
8x16 | i 200 0,10 | 0168 | 02" { 160/ | — | -~ 0,131/0,158/0,198/0,261 0.317;
8% 32 : et f 0,201 | 0,334 0,4 ! 200{ — — |0,206/0,246/0,309|0,4130,494
10x16 | 0,126 | 021 0,256 ! i R R 0,64 (0,77
1020 { - 0157 | 0262 | 0314 ! s L
1040 28 e 0,118 | 0,196 | 0,235 ! s
1hs50 i i T 0314 | 0377 Meznluchyllfy d.élky _~.3» %+
12x 25 i = - 0,392 | 0,47
12x 40 ! = - | 063 | 0755 i _
12% :g : ] il = gvgi g':;; | v dricich. Driaky se vyrab&ji z m&kei oceli a spolu s nozem se upinaji
::: S Ha & 0'672 o'eos ¥ na stroji. Na polotovarech se vybrusujf €inné plochy nastroje (geometrie
. bFitu) aZ u spotfebitele. Materidl se oznaduje na kazdém ‘polotovaru.
X
2 ~ Polotovary se vyrab&ji podle CSN 223690 a3 223694 (viz obr. 24
Meznf Gehylky délky +3 %. = ry yrabgjl p ) (
aZ 28).
32 3 NoZe z rychiofazngch oceli 33
; Obr. 27. Polotovary 3.2, Soustruznické noze z rychlofezné oceli
i soustruznickych nozl < Lo o ) :
: ‘(prfez  lichob&Zni- : oustruzn_lcké ngze se vyrébe:u obyykle z oceli €SN 19 800 (Poldi
! 95 Kovy), €SN 22 3693: gxmu:n Special G),  to do rozm&ru 1212 mm celistvé, tj. celé z RO.
S 0 prifezu a7z 40x 40 mm se st noge z RO nejéasté&ji svaiuje na tupo
— et <':asvtAI> téla vyrobeného z uhlikové oceli. No¥e vitsich prifezd
Doporuené rozméry polotovar, mm Viha jednoho noZe, kg _ vyrab&ji s navaFovanymi destickami. Niéstroje se vyrabgji podle
SasEeE Délka | N 22 3500 (viz obr. 29 az 42). Predepsané provedeni se zakladni geo-
S £ ; R
bxh— h14 ! Délka | : trii bfitu se méZe upravit u spotiebitele podle podminek obrib&ni,
U4 a5 80 | 100 [ 160 | 200 ‘
! 0,006 | 0008 | — -
1,6%6 H )
28 | 0,01 0,013 S o g \ \\ 1
2.5%10 80| 100 |—— 0,016 | 0,020 - =
3x12 — | 0,024 | 0,028 | 0,047 -
4x16 ‘ 0,042 | 0,05 “| 0,084 | 0,057
5x20. |5x25 160 0,0521) 0,063 | 0,105 | 0,126
200 = o, o 5 £S5
gz;i L = 025 | 03 \

1) Vahy plati pro praifez rozméru 5x20 mm.

b

S
4o

Obr. 28. Polotova-
ry soustruZnic-
kych nozi (prirez
nepravidelny li-
chobé&znik),
CSN 22 3694:

- Doporuiené rozméry polotovar(i, mm

b (k13) X h (h11) Délkal Y4ha jednoho noZe, kg
63 0,0165
3xiz 100 0,0263
‘ 63 0,0325
102 140 0,0725
5%25 160 01267
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. 29. Soustruznické noZe ubiraci primé, pravé a levé, CSN 22 3514,
€SN 22 3515, ESN 22 3516, CSN 22 3517

il

Doporugené rozmé&ry no%i, mm Véha jednoho noZe,
pro priifez kg, priFezu
&tvercovy obdélnikovy Shyeracy Sheein
: vého kového
bxh 1 bxh I Viha VYéha
10x 10 100 - = 0,09 -
12 %12 125 12x20 140 0,15 0,26
16x16 140 16 %25 180 0,28 0,50
20x20 160 2032 220 0,50 1,10
25x 25 200 25x 40 280 0,95 2,10
32x32 250 32x50 355 1,95 4,40
40 40 315 — — 3,90 —
50 50 400 — R 7.80 i
6363 500 o i 15,00 = J
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Obr. 30. Soustruznické noze ubiraci ohnuté, pravé a levé, CSN 22 3520v ;

|

a SN 223521:

|

31. Soustruznické noge ubirac stranové, pravé a levé, CSN 223524
2 &SN 22 3525: o

Viha jednoho nole,

Doporuované rozméry noZi, mm, pro prafez
5 Vaha jednoho noZe,
Etvercovy - ke
b X h I hy
10 x 10 100 12 0,09
12 x 12 125 147 0,15
16 x 16 140 18 0,29
20 x 20 160 22 0,52
25 x 25 200 28 1,0
32 x 32 250 36 2,05
40 x 40 315 46 4,0
50 x 50 400 56 7,90
63 x 63 500 70 15,30
36
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_ Obr. 32. SoustruZnické nofe nabiraci, CSN 22 3530:

Doporuéené rozméry noZl, mm
Obdélnikovy prifez Yéha ’ed’l‘("h" noZe,
2 g
bxh i by hy
12 % 20 140 16 122 0,27
16 x 25 180 20 26 0,52
20 x 32 220 25 36 1,15
25 X 40 280 - 32 46 2,15
32 x 50 355 40 56 4,50
40 x 63 450 50 70 9,00
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bxh { e ‘ hy kg
10 x 10 100 11 0,09
12 % 12 125 13 0,15
16 < 16 140 17 0,28
20 x 20 160 21 0,51
25 x 25 200 27 1,00
32 x 32 250 34 2,00
40 x 40 315 42 3,90
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Obr. 33. Soustruznické no¥e hladici, CSN 22 3532
Doporucené rozméry nol, mm, Y4ha jednoho noZe,
pro prifez )
¥tvercovy hy = h obdélnikovy
b X h Viha b xh Viha
b xh I bXxXh I hy

10 x 10 | 100 - - - 10 x 10 | 0,09 - =
12 X 12| 125 | 12 x 20 | 140 | 22 | 12 x 12 | 0,45 | 12 x 20 | 0,26
16 x 16 | 140 | 16 x 25 | 180 | 28 | 16 x 16 |- 0,28 | 16 x 25 | 0,50
20 X 20 | 160 | 20 x 32 | 220 | 36 | 20 x 20 | 0,50 | 20 x 32 | 1,10
25 X 25 | 200 | 25 x 40 | 280 | 46 | 25 x 25 | 0,95 25 x 40 | 2,10
| 3232|250 | 32 x50 | 355 | 56 | 32 x32| 1,95| 32 x 50 | 4,40

40 x 40 |'315 - e - 40 x 40 | 3,90 - -

50 x 50 | 400 - = - 50 x 50 | 7,80 - —

63 x 63 | 500 - = - 63 x 63 | 15,00 - -
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Obr. 35. Soustruinické noZe vnitini ubiraci, SN 22 3540:
Obr. 34. Soustruznické noze rohové, pravé a levé, Doporutené rozmér no%i, T
P Y mm |
. €SN 223534 a CSN 22 3535: Cevercovy prafez | vam ot nore, ,
bx h Sy ' by | kg i
Déporutené rozméry no¥l, mm Viha jednoho noZe, kg o |
X410 100
Ecvercovy profez. | Obdélnikovy prifez | 12 % 12 s 2 | 0,09
bxh | Yha b xh | Viha oy 10 015
bxh | 1 | h bxh|:|h. 2°><2: 140 l 13 ‘ e
g 3 i
% 160 17 |
10 x 10| 100 | 12 - — | = [10x 10| 009} - - 23.% 25 : 200 i 21 l g';;
12 %121 125 | 14 [ 12 x 20| 140 | 22 }12 x 12| 01512 x 20| 0,26 32 x 32 250 J 28 o
16 % 16| 140 | 18 | 16 x 25 (180 | 28 [16 x 16| 0,28 | 16 x 25| 0,50 40 % 40 315 ’ 35 o
20 % 20| 160 | 22 |20 x 32 220 | 36 |20 x 20| 0,50 |20 x 32 1,10 i :
25 % 25| 200 | 28 |25 x 40| 280 | 46 |25 x 25| 0,95 (25 x 40 2,10
32 % 32| 250 | 36 |32 x 50| 355 | 56 |32 x 32| 1,95[32x50] 4,40
40 % 40| 315 | 46 - — | — |40 % 40| 3,90 - -
50 x 50 | 400 56 - - —. 150 x 50 7,80 - =
63 x 63| 500 | 70 = e 635 63:1015,00 = &
! ; S
i \ %
“
y
A‘EI & ; _
- = =
B
e e e -Q 8 2
R
Obr. 36. Soustruznické no¥e vnitini rohové, CSN 22 3544: ob
: ) r. 37. Soustruznické no¥
e zapnchovacn pravé a levé,
Doporufené rozm&ry no¥d, mm - &SN 22 3550 a €SN 22 355
Ctyvercovy priifez Yiha 1knole, ‘ 1
bxh | ! | hy . Doporutené rozméry notd, mm
Ctvercovy prifez C D
: . ObdéInfkoyy pra Viha 1 nofe,
10 % 10 100 8 0,09 il Jopiirest o b
12 % 12 125 10 0,15 Lokl boe R o)
16 x 16 142 :i g':; 10 x 10 | 100 | 12 | 3 |
;‘; >; ;‘; ;.ga s 0:90 12X 12 | 125 | 14 L4 | 1220 140 | 22 | 4 :g : ;g e
32 % 32 250 28 : 1,80 - ;: x25| 180 | 28 | 6 | 16 % 25 g::
40 % 40 315, 34 3,80 x321 220 | 36| 7| 20 /
: - R 25 % 40 | 280 | 44 | 8 | 25x :; ?’::
32%50 | 355 | 5410 | ;2xs0 4

42 43




Obr. 38. Soustruznické noze driékové-upiéhoyacl',
SN 22 3558:

*

Obr. 39. Soustruznické noZe zaoblovaci vyduté, pravé a levé,

\Doporugené rozméry : " t CSN 22 3562 a éSN 22 3563: ‘ ¥
not, mm | Vaha1 noze, kg | 2 !
‘ . : i X : DoporuZené rozméry nozl, mm
i % > S - e T Yéha 1 noZe, kg L}
1,6 X 6 b 000 s 0,0068 ; %5 | | ! ] hy 2 i
2,5 x 10 100 0,018 10 x 10 721100 10 0,09
4% 16 160 0,0734 | 12 x 12 125 12 ! 015
6 x 40 160 . 10,275 : i 3
10 x 40 200 0,570 fos s - 140 16 0,28
X : {FA: 20 x 20 ~160 i 20 0,50
25 x 25 1200 25 He D98
, 32 x 32 250 32 . 1,95
4 2
45
» ! . N Z &
- ———— S
& <
i Y
o | [
. i o e S 7 T i
i z—\ ;
<
. 4
il br
br. 41. SoustruZnické nofe zapichovaci na zépichy vnitinich zavitd,
: 2 ) SN 22 3586
Obr. 40. Soustruznické noZze zapichovaci vnitini, CSN 22 3552:
fedions: e ! : 2 Nejmensf
Doporuéené rozméry nofd, mm Nejmenif Doporutené rozméry noXd, mm - pramér _Vihi 1 nofe,
& ; o : pramér Viha 1 no¥e, yrtané diry, kg
tvercovy profez Vrtand diry. Ke i b X h 1 S c mm ¥
b % h SRR e mm 2 g
: > X 10 x 10 100 8 6 18 0,09
%10 | 100 | gl g 18 009 12 x 12 125 |10 |7 2 015
12 % 12 125 10 5 o4 0,15
16 x 16 - 140 13 6 32 0.27 ’
20 x 20 160 16 8 40 - 10,45
25 % 25 200 20 10 50 0,90
39, %32 1 {9950 27 ‘ 12 70 1,80
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Obr. 42. Soustruznické noZe drizkovaci, CSN 22 3590:

Doporuéené rozméry noZl, mm Nitis 4 note ks

| bxh i -

16 X 16 140 0,28

20 x 20 160 0,52

25 x 25 200 32° 0,98

32 x 32 250 347 1,95

40 x 40 315 36° 3,90
,I 50 x 50 400 . 7,80
| 63 x 63 500 15,00
i i1

3.2.1. Vyroba sou-
struznickych nozu
navafovanych na tu-
po

Soustruznické noZe
stfednich rozmérd se
vyrabéji ze dvou druhd
oceli, tj. z RO délky rov-
né asi f, a z uhlikové
oceli délky rovné asi 2/,
celkové délky noZe, a to
elektrickym odporovym

Obr. 43. Princip odporového svafovani
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uvnitE svaru. V mist® svaru se vytvoif ostry oti‘e!)_: 'kter)" se opét’; rinusx
odstranit. Tento zplisob je rychlejsi a Vflfon'ne]il nez svafovan r;a-
tupo klidnym stlatenim. Sty&né plochy nemusi ljyt'pr"esné ro:/né a rovn
b&2né, takZe |ze svarovat i &sti s prifezy nepFIZI’IIVYCh 'tvaru. ol
¢) Na tupo odtavenim za tepla, zejména ?ceh velkzch a plnyr} bzr:;
tez(i. Dily se pFedehieji asi na 650 °C v pec_l n?bo pruch’odemfs a’ :’m
. proudu za klidného stlateni po upnuti ve stroji pied vlasvtmm.sva ovanfm.
PFi svafovani RO je nutno materiil pomalu piedehfivati ochlaz’ova:.
aby nevznikaly trhlinky pisobenim tepelného pnuti. ?dta\é/ovacut::i:
‘Fetky &. vyroby typu TP 30 a TP 60 jsou zavedeny ve vyrozoso;;U .
nickych noZii s prarezy 750 a 2000 mm?a automaty typu TAU .a
pro maximélni prifezy 1200 a 2500 mm?* z m’zkouhl[li?vé oceli.
P¥i syatovéni RO se voli prifezy asi 0 25% mensi (viz tab. 6).

Tabulka 6
Podminky pro svaFovani noZd

R 2
PEikon, ! Uptnach tlak, | Péchovaci tlak, |  Svafovany prarez mm
kYA kg ke uhlikovi ocel l RO
35 3000 2000 1100 ] :ZZ
60 6000 4000 2000 | 12 o
80 10 000 7 000 3500 Hob
150 18 000 12000 6000 oo
250 18000 . 12 000 6000 000,
a 350 27 000 18 000 9000

PFi vyrob& soustrufnickych noiu se pFe,ti svafcvénim rtt»zF:zang, 3
pop#. rozstiihany materidl, pokud nema stejny prﬁr?z, l'.IpI'aVi tak, al y .
oba konce mély v délce 8 a% 16 mm stejny prﬁ:r'ez. Upm?cn plochy seéne)t !
Zastdji ofisti nebo opiskuji. Stytné plochy neni nutno (:'sresné zarov?kva -8
RO mé v&t3i elektricky odpor a mensi tepelnou vodn'rost nez ul} i c;v;
ocel, a proto se pro RO voli kratsi upinaci délka. f‘?esny pcfmér l.xpmac -i;_
délek pro RO a uhlikovou ocel zévisi téZ na zp_usobtf préce .a'llnt:glse i
proudu, kterd se voli podle druhuy tvaru a 'vehkostl m2adte|;a_u. o ?
obvykle upina s volnou délkou asi 0,6d a uhlikova asi 1,2d (d = p

50

‘ afovanim na tupo. RO, jif se na tyto ndstroje nejéastéji pouziva, je
SN 19 800 (Poldi Maximum Special G). Jako materislu na t&leso noze
\ se pouzivé uhlikové konstrukéni oceli GSNI 11 700 nebo €SN 12060 T
~ (Poldi T5), popt. €SN 12050 T (Poldi T 6 H).

Princip tohoto svaFovani zalezi v oh¥ati dvou dild oceli na teplotu
afovani a v jejich vzijemném stlacent (viz obr. 43). Pi ohFevu jsou oba
‘ Tg!y oceli upnuty mezi dvéma méd&nymi Zelistmi, jimiZ prochdzf trans-
~ formovany proud nizkého napéti (3 aZ 7 V) a vysoké intenzity (3000 az

00 A). Teplo vzniké piechodovym odporem, ktery klade prichodu
ektrického proudu materiil obou svaFovanych Esti ve sty&né plose, kde
4 nastat sva¥eni. Svar se ziska tlakem bez pridavného kovu a bez tavidla.

Svafuje se:

a) Na tupo klidnym tlakem, coz je vyhodné pro malé ‘prifezy (az
400 mm?). PFi vyrobg soustruZnickych nozi se tohoto zpiisobu obvykle
‘nepouZiva. Proudem, ktery se pFivadi ze sekundarniho vinuti transforma-
toru m&d&nymi Eelistmi, se ohfivaji ob& ¢isti materidlu. Se vzristajici
eplotou roste odpor svafovaného materidlu, takZe se materiil prohfiva
ejen ve sty&né plose, ale i zevnitF u mista styku. Pfi dosaZeni teploty

Ffovani se stlaéi ob& &asti klidnym tlakem k sobg, svafi se a spéchuji
drovei se vypne proud. Svarovaci tlak pro ocel je asi 1,527 2,5 kg/mm?.
tomto svaFové_ni je nutno, aby plochy byly rovné a Cisté, aby na sebe
pravné pFiléhaly a nebyly okysli¢ené (musi byt bez rezu, kysli¢nikd
jinych netistot). V mist& svaru se nap&chovanim zvétsi prifez, ktery
L obvykle dal3im obrib&nim, napF. brousenim nebo ostFihcvanim od-
fiuje.

b) Na tupo odtavenim, tzy. za studena. Tohoto zplsobu se pouzivi
Castéji u oceli vétsich priFezd, nap¥. az do 1600 mm? ve vyrobé sou-
uZnickych nozii. Oba svafované dily oceli se stla&i nejprve malou silou,
Ze proud prochdzi jen nékterymi styénymi body, které se rychle
2 na&né zahfeji. Pak se oba dily oddali a rychle za sebou se k sob& opé-

ané pritladi. P¥i kazdém oddaleni se mezi styénymi plochami vytvor{
ouk, ktery nakonec ob& plochy odtavi do roynob&#nosti. Po vypnuti
roudu se oba dily srazi a tim se svafi. PFitom se ze spary mezi obéma
ily oceli vymrituje tekuty kov i s necistotami, tak¥e struska nezistane
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j\"";‘vai‘ovaného mista). Je tedy pomé&r délek rychlorezné a uhlikové oceli
" : 2. P&chovaci délka, tj. Ubytek, nenf u obou materialii pifli§ rozdiln4.
apriklad u 20 mm je tbytek po-svafeni asi 6 mm celkové délky.
‘Presn&j3i hodnoty jsou uvedeny v tab. 7.

7 > Tabulka 7
Ubytky délek svaFfovanych kusi
Svafovany prifez Ubytek, mm
mm? @ mm [l mm uhlikova ocel RO
250 18 16 - 302005 2,5
500 25 22 41 34
1000 36 32 £ 4,7 38
2500 56 50 6,0 5,0
5000 79 70 8,0 6,5

Doba svafovani zévisi predeviim na priifezu, napf. u 20 mm je
az 15 vtefin. Podminky svafovani jsou v tab. 6. Svafené noze se po
kousce poklepem o ocelovy blok, POPpF. po ostFiZeni svarového otiepu,
ihned vklidaji do pece vytopené na 650 °C. Po napln&ni pece se zvysi
g i teplota na teplotu Zihaci (800 a¥ 840 °C) a potom se nofe vyzihaji
prodlenim na teplot& asi 2 hodiny. Potom se teplota pece sniuje aZ
na 650 °C rychlosti asi 15 °C/hod a nato se pec vypne. Celé Zihanf 2 vy-
chlazovani trv4 asi 20 hodin. Pro vychlazovani Ize s vyhodou pouzit izo-
ermiiniho Zihani. Lze téZ n&kdy pouzit i popela nebo jemnozrnné kie-
eliny, coZ viak pro svar RO neni tak vyhodné jako vychlazovani v peci.
PFi rychlém ochlazovéni vznikaji t&sné u svaru trhlinky, které €asto zpi-
buji praskini nistroje jesté p¥ed dohotovenim.

Po svaieni, ostFiZeni a vyzihani svafenych soustruznickych nozd se
t& svary, je-li tieba, ze viech stran obrousi, aby ve svarech nevznikly
‘ostré prechody. Elektromagnetickou kontrolou se zjistuje, zda jsou
" svary bez trhlinek. Potom se noze ohfivaji, nejast&ji v plynovych pecich,
ha kovaci teplotu, jejiz vyse je déna druhem RO (viz tab. 2 strana 14).
~ Potitetni teplota kovini se voli takova, aby teplota dokovani byla
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v mezich uvedené nejniiEf teploty koviani. Dokovat se nesmi za prilis
vysoké teploty, aby nezhrublo zrno. Rovn&Z nebezpeéna je nizka teplota
dokovani, p¥i niz mohou vznikat trhliny v materidlu. Oh¥iva se jen ta
&ast, kterd se bude tvaret v zdpustkich. Pfitem je hlavni snahou kovat
tvary na isto, aby se jejich brouseni omezilo jen na ostfeni a Upravu nd-
stroje.

Po vykovani se nastroje op&t zvolna vychlazuji ve vychlazovacich
pecich nebo v popelu, aby se zabranilo vzniku trhlinek. Po brouseni na
hrubo a dpravéch jsou noZe pfipraveny pro tepelné zpracovani, které se
skldda z predehfevu asi na 800 °C (ve dvou stupnich-asi 400 a 800 °C)
a z ohtevu na teplotu kaleni, PouZivané teploty kaleni a doby ponoru

\  Tabulka &

Teploty a doby ponoru v solné lazni pro ohiev ke kaleni
nozd z rychloiezné oceli

Znatka CSN a Poldi
19 855 | 19 854 19 802 19810 19824 | 19800
Rozmér RN E | PO
Maximum | Maximum [ Maximum = Maximum
m. 3 Maximum i
z Special Special Special Radeco Shscial Special
d] S5 a0 G Extra P G
Teplota, =c
1300 | 1290 | 1250 1240 1300 _r 1240
10 1110 | 0’50 {7007 | 07507
12 130" i 17007 17157 1/00”
16 200 1 135 17457 A5t
T 1330 | 1320 | 1320 | 1270 1260 | 1320 1260
20 2307 200 2157 200"
25 300" 2025 21457 225"
32 335” 300" 3'20 3700
40 4157 340" 4700 37407
50 5/00" 420 47457 4207
63 700" 610" 640" 6107

PFi ohtevu obdélnikového profilu uréuje dobu ponoru $ifka (slabsf &ist) noZe.

52

Pro hrncové brusné kotou-
&e plati dolni hodnoty ob-
vodové rychlosti a pro
ploché brusné kotouce
harni hodnoty uvedeného
rozsahu. Typ  ostficky
(brusky) je dan zpiisobem
brouseni, tvarem ndstroje
i kotoute. Pro strojni
brouseni bFitu se nejcast&ji
pouZiva brusek typu BPH,
popF. i jinych typd. Elek-
trokorundové brusivo se
voli podle poZadavki kla-
denych na jakost bfitu. Na
hrubsf price se doporuduji
brusné kotouge 36L8V, na
jemng&jsi 60L az 8OK.
K brouseni 3irSich ploch
noze se volf tvrdost brus-
ného kotouge o stupefi niz-
§i. Po celkové Upravé a
ostfeni se provadi opgt
kontrola tvrdosti f‘ezné
Esti néstroje, ato ve zvlast-
nim pripravku na piistroji
na méfeni tyrdosti (viz
obr. 44).

Po zkousce tvrdosti se ndstroje namitkové kontroluji na fezivost
a% do tiplného otupeni; pFitom se porovnivaji se standardnimi Feznymi
nistroji. - : i

Pred expedici (odeslinim) se Feznd &st nastrojii nakonzervuje
olejem, neba se opat¥i ochrannou yrstvou plastické hmoty smacanim.

Obr. 44. Pripravek pouzivany k méFeni
tvrdosti Cela noZe na pfistroji Rockwell
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v solné lazni jsou v tab. 8. Po kaleni v oleji nebo na vzduchu nisleduje po-
| pousteni pri teplotich podle tab. 9. Po kaleni, pfi ném% ohiev RO nemi
‘prekrotit svarované misto, a po obvyklém dvojim popousténi, kde jiz

Tabulka 9
Popoustéci teploty nozi z rychloFezné oceli

-
Znakka Poldi Doba

1. popoudténi 2. bopouhénl Doba
" | Maximum Special 55 580 °C 300 |°  s70°C 30
Maximum Special 30 580 °C 30" 570 °C 307
Maximum Special G Extra 560°C 30 550 °C 30%
Radeco 560 °C 307 550 °C 307
Maximum Special 570 °C 30” 560 °C 30"
Maximum Special G 560 °C 30 550 °C 30°

;vaFované misto nevadi, upravuje (piskuje) se povrch nastroje v tryska-
cfm stroji (s kruhovym otognym stolem) ocelovymi kuligkami zrnitosti
€. 16. Otryskany (piskovany) povrch noze u #fhané RO mi zvétSeny
primér (nebo délku strany) o 0,03 az 0,09 mm a u kalené RO o 0,02 az
0 05 mm. Poyrchova jakost mékkého materialu je po otryskani H,,

- = 6,3 2% 12,5 u (mikront), u kaleného matenélu je jakost v rozsahu 1 5
az3,2u.

i Po povrchové tpravé tepeln& zpracovanych nastrojl a po jejich
-nakonzervovani se nistroje zkouseji na jakostsvafeni hrubou zkouskou
Lpoklepem (jako po syafeni).

2 vytrldenych nastrojl se n&které namatkové vyberou pro zkougky
‘tvrdostn Rezna &st ndstroje musf mit normami predepsanou tvrdost,
‘a to 61 a% 64 Hy.. Dalsi zpracovéni nozd zilezi v rovinném brougeni )ejlch
loznych ploch (napi. na bruskich typu BPV) na jakost povrchu H,.

- = 1,6 ; brousi se brusnymi segmenty z elektrokorunduy 24J8V, popr.
| 2418V. Nistroje se ostii na hibetd i na Zele, aby se odstranily oduhli-
Cené vrstvy. Ost¥i se za sucha nebo lépe s chlazenim (za mokra) rugn&
‘nebo strojné.

Obvodové rychlostn pro ruéni osti‘eni jsou nejéast&ji 25 az 30 m/s.
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3.2.2. Vyroba celistvych no%i

Celistvymi nozi rozumime noZe vyrobeng celé z RO. Takto se vy-
_'rébéji noze do prirezdl 1212 mm. Jejich vyroba je jednodussi nez
vyroba nozii svarovanych na tupo. Maji kratsi vyrobni cyklus, tj. po na-
ezani materialu se ihned tvéFi za tepla (kovaji), Zihajl, vychlazuji, brousi,
 zhruba upravuji, tepeln& zpracuji, otryskavaji, ostfi, kontroluje se jejich
;;vrdost a Fezivost, konzervuji se a expeduji. Takto se oviem vyrdbg&ji
,noie nejmensich rozmérd, u nichz jsou ztraty deficitnich prvki celkem
’rfnepatrné.

3.2.3. Vyroba noZd s navafovanymi bfitovymi desti¢kami

5 Tato vyroba zahrnuje n&kolik zpisobd a Ize ji zdsadn& rozdélit na
| vyrobu noZd:

I a) za pouziti svarovaciho prasku,

b) bez poutiti svafovaciho prasku.

Za poufZiti svafovaciho prasku se navaruji bFitové desti€ky v lizkich
' kovanych nebo frézovanych t&les nozd (tzv. tlakové svaFovani svaifovacim
praskem).

i Bez prasku se bFitové desti¢ky navafuji nejast&ji na svislych odpo-
| rovych svaiedkdch, na tzv. svafovacich lisech.

4 Piredpokladem bezvadného svaru pfi obou zpisobech je dobry ko-
| vovy styk svarovanych ploch, které se t&né& pFed svafovanim frézuji
' nebo brousf.

' tavidlo, které chranf svafované plochy za vysokych teplot pi‘ed okujenim,
- nybrZ i jako prostiedek pro tayné syafovini. Osv&d&end svafovaci smés
 (prédek) obsahuje:

: 1 kg boraxu, ’
0,2 kg kyselého uhligitanu sodného,
0,2 kg sody,
0,2 kg salmiaku.
| Tato smés se roztayi, po vychladnuti se jemn& rozdrti a smichd s 0,5 kg
 &istych a Jemnych ocelovych pilin (nejlépe z m&kké oceli) zrnitosti asi
© 0,06 mm 2 s 0,5 kg pra¥kovitého ferosilicia (asi 45 a¥ 50%niho té¥e
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SvaFovaci pradky pro tlakové svaFovan{ jsou potiebné nejen jako'



zrnitosti). Svafovaci prasek se uskladni na suchém mist& v plechové kra-
bici se zdv&rem.

Postup pFi svafovani:
a) Svarovdni za pouZiti svafovaciho prdsku se provadi v elektrické
nebo Castéji v plynové peci tak, Ze upravena a odiSténa télesa a destitky

z RO (viz obr. 45) se v mist& budouciho svaru pomalu p¥edhFivaji na
teplotu asi 1000 °C. :

a) b)

Obr. 45. Uprava desticky a t&lesa noZe pro svafovani pradkem:

a, b, — rizna lprava t¥lesa noie

Po dosaZeni této teploty se lizko destitky v télese noZe petlivé
otisti draténym kartdéem a nanese se na né& asi 2 mm tlusté4 vrstva svaro-
vaciho prasku, na niZ se polozi a lehce k ni pFitlaéi desti¢ka, kterd byla
predtim ponorena do svafovaciho prasku. Na vzniklou spiru se popF.
je?té nasype trochu svarovactho prasku. Nasledujici dalSi ohiéti v peci
s vy$$i teplotou nebo ve zvlastni peci, napf. pouzdrové plynové, je rych-
lej§i. PFi teplot& asi 1150 °C se zalind tavit svarovaci praSek a destika
se pritladuje do ldZka. Je-li svafovani spojeno i s kalenim, ohfeje se
téleso noZe na teplotu 1260 az 1320 °C (tato teplota je ddna druhem RO),
nebo na teplotu 1200 °C (kterd stali'k tomu, aby se prasek roztavil
a dobfe zatekl), neprovadi-li se kaleni z prvého ohfevu. Tento druhy
zplsob se voli zejména pro néstroje choulostivych tvartl nebo pro na-
stroje vétSich prirezl, chceme-li zabrénit moZnym trhlindm. Po vyjmuti
nofe z picky se destitka pevné pritlaéi do t&lesa noze (nejlépe runim
nebo pneumatickym lisem se zkosenou podlozkou) a nechd se zchladnout
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2. soustruznické noZe s navaFenym bfitem;

3. soustruznické noze s pripdjenou bf¥itovou destitkou.

Ad 1. Soustruznické nofe s mechanicky upinanymi bFitovymi
destitkami se konstruuji podle druhu néstroje a podle zplsobu jsho

Obr. 47. Drizak noze:

a — ¥tvercového priifezu; b ~ s obdéinfkovou destitkou; c — s tangencidin

destizkou upnutou na rybinu; d — s tangencidlni desti¢kou lichob¥¥nikového

prafezu
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plotu asi 900 °C. Pfi kaleni se niz nech4 zcela vychladnout na
zduchu, p¥i svafovéni pod teplotu kaleni se ni vioZi do ¥ihaci pece,
niZ se vychlazuje i Zihd stejn& jako noze navarované na tupo. VyZihané
oje se kali a popoustéji jiz normédinim zplsobem. Noge kalené
ryniho ohfevu se musi po zakaleni véas popoustdt” (nejpozdéji za
10diny), aby nerovnovany stav, tj.
tini pnuti kalené RO, neprekrotil
nost materialu.

~ Technologicky postup svarovani
Skem se zjednodusuje tak, ze t&leso
e i desti¢ka se piedehfivaji jiz s na-
anym svafovacim praSkem pod des-
i€kou. P¥i tomto zpisobu odpadé prace
tipravou noZe pri vySi teplot& a niz
e po predehFiti ihned viozit do pece
ysokou teplotou. Dal3i vyrobni po-
p u téchto noZii jestejny jako u nozd
Fovanych na tupo.

. b) Svafovdni bez svarovaciho prdsku
 tém&F stejné jako elektrické odpo-  Obr. 46. Odporové svaFovéni
vé svafovani na tupo. Rozdiljev tom,  nhoZe pod svafovacim lisem

se tu navafuje destitka do liZka ;

lese noZe odporovym teplem elektrického proudu prochazejictho
i dv&ma médénymi Eelistmi (viz obr. 46) vydatn& chlazenymi vodou.
covdni je rutni ve svislé poloze, pfi¢em# horni elist je pohybliva.
Ostatni podminky jsou stejné jako pfi svarovani na tupo. Svafené
roje se opgt Zihaji a zvldst kalf a popoust&ji. Dal$i postup je stejny
Jako u noZi'svaFovanych pomoci svarovaciho prasku.

3.2.4. Dal3i zplsoby vyroby soustruZnickych nozd

Nozii z RO, vyrobenych dosud uvedenymi zplsoby, se b&in& po-
2iva k obréb&ni. Dalsi zplisoby vyroby no¥d Ize rozdélit na t¥i skupiny.
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uzit. Desticky se v drZiku upeviiuji rizn&, napt. na rybinu, pritlag-
‘m Sroubem nebo pritlanou destitkou (nejastdji podéiné nebo tan-
ialng), viz priklady na obr. 47. Driéky t&chto nozi se vyrabgjl ob-
ykle z konstrukéni uhlikové oceli CSN 12060 T (Poldi T5), €asto zu-
lechténé na pevnost 90 a% 100 kg/mm?. B¥itové destitky se vyrab&jiz RO,
jCasté]i kalené v celém priFezu a brousené. Velmi asto se takovych
stroji pouZivd pro tvarové soustruzenf. Desti¢ky se obvykle ostfi
1imo téleso noze ve zvlast upraveném drziku, a to asto jen na cele
astroje.

Ad 2. Soustruznické néstroje s navarenou ¢4sti britu. Takto se nejen
ravuji poSkozené noze z RO, nybrz i vyribé&ji soustru¥nické noze, a to
k, Ze se téleso noZe zhotovf z levné konstrukéni uhlikové oceli a bfit
RO se na né& navaFi nejéastdji obloukem, z¥idka tavnym svarovinim
amenem, popr. arcatomem. Plochy &sti pro navaFovani musi byt ko-
V& Cisté a prechody znaéné zaoblené. Hioubka névaru nema byt piilis
Ikd. BFity se navafuji po predb8zném ohFati télesa noZe asi na 600 °C.
esne-li teplota télesa na 400 °C, musi se n0Z prihrat. Bfit se navaruje
¥ ochranné atmosféfe (napf. argonové) nebo ast&ji tplné suchymi, oba-
nymi bazickymi elektrodami, a to stejnosmérnym proudem s kiadnym
lem na elektrodg a s co nejkratsim obloukem. Druhy elektrod se voli
dle pozadovaného materidlu v ndvaru. Napriklad elektroda Poldi 462
ddva ndvar, ktery odpovidd rychlofezné oceli Poldi Maximum Special G,
elektroda Poldi 464 odpovida rychlofezné oceli Poldi Radeco. Elektrody
vyrab&ji a doddvaji Zelezarny A. Zipotockého, n. p., Vamberk. Rozméry
slektrod se volf podle priifezu noze, a to @ 3,25 nebo @ 4 mm pro
tSi prifezy a @ 2,5 pro mensi priFezy noZl. Svafovaci proud se Fidi
dle rozméru elektrod a je pomérn& maly (60 a% 140 A). Mensi proud
pro elektrody malého priméru. Postup a Gpravu noZl pro svatfovani
azuje obr. 48. Pfi navafovani se s Uspéchem pouZivi upravenych
motovych nebo grafitovych cihel, aby se dosihlo vyhodného navaru
a nemuselo se odebirat mnoho materialu p¥i brouseni hitbetu nistroje.
Po svafeni se noZe ihned vkladaji do pece k Zihani; %ihaji se stejné
ko soustruZnické noZe svaFované na tupo. Po vyiihini se noze brousi
na hrubo a upravuji. Nésledujici tepeiné zpracovini se opét sklidd
kaleni a popousténi. Na koneny tvar i jakost se nofe ostfi rugné
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nebo v sériové vyrob& strojné. U noZil s navaienym bFitem nelze oviem
zarudit bezpdrovitost, a tim ani jakost b¥itu.
Ad 3. SoustruZnickych noZl s pFipijenou bFitovou desti¢kou se
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Obr. 49. Uprava destitky

Obr. 48. Navarovani hlavy noie A
a télesa noZe pro spajenf:

elektrodou z rychlofezné oceli
a, b — riizna Gprava télesa noZe

na teplotu kaleni (nap¥. 1250 °C). K pajeni nelze pouZit médi, ponévadz
méd se tavi pri teplot& 1083 °C a ochrana proti vytegeni nebo shoreni
je obtiZna. Voli se tedy nejiastdji pijka ze slitiny médi a niklu, jejiz
bod taveni leZi t&sné pod teplotou kaleni RO.

Uprava desticky a télesa je na obr. 49.

Desti¢ka je ponékud vyssi, neZ je hloubka vybrini a uisi, neZ je
Sitka télesa, aby pdjka nemohla snadno vytéci. Sklon destiky se Fidi
podle poZadovaného uhlu &ela. Plochy pro spijeni musi byt Eisté. Pfi
spajeni se t&leso i s destitkami, mezi néZ se vlozi pdjkova félie (0,3 az

60

Obr. 50. Pramérna
feznd rychlost pro
1 hod. obrabéni uhli

kové konstrukéni
oceli rdzné pevnosti

zech t¥isky nozem

pevnost, kg/mm?

mum Special 55

struznickych, hoblovacich, obraZecich, frézovacich apod. nozl jedno-
duchych i tvarovych pro plynuly i prerufovany fez. Obou znalek ocel
Ize zatim pouZivat jen na zvlastni povoleni.

Pro néstroje, které jsou namdhény vice na ot&r neZ na zah¥ivani
bfitu, tj. pro ndstroje k obribé&ni oceli normalnl 1 v&tsl pevnosti (asi
110 kg/mm?) na &isto a k obrdb&ni tvrdych nekovovych hmot, je k dispo-
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pii rlznych prife-§

z oceli -Poldi Maxi- [

5 mm tlustd), nejprve piredehieje asi na 900 °C. Aby nenastala oxydace,
bsype se destitka pred pripdjenim na téleso vypilenym boraxem,
tery se pridava, je-li to nutno, i b&hem ohFevu. Po dosaZeni teploty
‘edehFdti se ndstroj rychle ohFeje na teplotu kaleni, kterd zévisi na
gruhu RO. Piredehiey i ohi'ev noZe se provadi ve vyhnich, nejcastgji viak
: ¥ pecich, a to plynovych nebo elektrickych edporovych nebo induk&nich.
dosazeni teploty kaleni se nastroj vyjme z pece a destitka se pfi-
Cuje k télesu noZe tak dlouho (nejéastéji ru€nim nebo pneumatickym
em), aZ pajka ztuhne. Potom se néstroj ochladi v proudu vzduchu nebo
oleji. Tyto nistroje se popoustéji stejnym zplsobem jako ostatni
Ze z RO.

3.3, Pouziti nozu z rychloreznych oceli

3.3.1. Yolba oceli na noze

PFi volbé RO pro uréité noze je nutno pihlizet v podstaté ke dvéma

'j chnické, tj. predeviim namdahani nastroje, je dano druhem noze
i feznymi podminkami. Z hlediska ekonomického se prihlizi k cené RO;
to cena ma byt ve vyhodném poméru k vykonnosti oceli. Dile je
tno uvézit, zda jsou diny vSechny podminky pro sprivné tepelné
racovani zvolené znatky RO, nebot jak jsmejiz fekli v kapitole o tepel-
iém zpracovini RO, znamend nedodrzeni podminek spravného kaleni
popousténi snizenou vykonnost néstroje a drahé legujici prvky zista-
u nevyuzity, Stejné tak je nutno p¥i volbé oceli pFihliZet ke stavu obra-
ciho stroje. Na zastaralych strojich, na nichz nelze pracovat za tézkych
znych podminek, by vykonnost nastroji z nejvykonngjSich oceli,
hapr. kobaltovych, ziistala nevyugita.

" Pti volbé oceli z hlediska namahéni ndstroje se prihliZi pFedevsim

k tomu, zda bit noZe je namahan vice na zah¥ati nebo naopak vice na ot&r,
2da jde o noZe pro plynuly nebo pteruSovany Fez a jaké se kladou poZa-
davky na jakost obrab&ného povrchu. i
- Pri obrabéni oceli a slitin s velkou pevnosti na hrubo i na Eisto
¥ysokymi Feznymi rychlostmi, zejména bez chlazeni, zahtivd se znacn&
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ocel €SN 19810 (Poldi Radeco), kterd vyhovuje nejvétsim poZa-
kim kladenym na trvanlivost bfitu. Nejtast&ji se této oceli pouZivd
viechny druhy automatovych a revolverovych no#li a pro viechny
4b&ci prace, kde zile%i na dobré jakosti obrobeného povrchu.

br. 51. Pramé&rnd

‘eznd rychlost pro
hod. obrab&ni uhli-
* kové konstrukéni

| Noceli riizné pevnosti
pri raznych prare-
zech tFisky noZem
z oceli Poldi Maxi-
num Special G Extra

3
g
g
RS
17
g
g
)
o~

g

pevnost, kg/mm?

Pro men3i po¥adavky kiadené na Fezivost a namdhdni b¥itu zahfiva-
nim i otérem neni hospoddrné pouzivat drahych a vysoce legovanych
obaltovych oceli. Tu vyhovuji pin& wolframvanadové oceli CSN 19 802
(Poldi Maximum Special G Extra)a €SN 19800 (Poldi Maximum Special G).
"Prvni ocel je urena ptedeviim k obrébéni oceli vy¥¥i pevnosti (asi
110 kg/mm2) na hrubo a k vyrob& zvld3tnich druhd noZi, jako jsou
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hFibkové noZe, loupaci noZe, noZe do pil na kovy apod., noze pro pieru-
ovany Fez. Ocel €SN 19 800 pIn& vyhovuije pro obréb&ni oceli normélni
pevnosti (asi do 90 kg/mm?) na hrubo i na &isto, a to pro viechny druhy

Teznd rychlost mymin.

Obr. 52. Primérna
feznd rychlost pro
1 hod. obrabéni uhli-

kové konstrukeni

" Fezns
1 hod. obrabéni uhli-

Woceli rizné pevnosti

' a jejich pouziti na/no¥e je v&tSinou nehospodirné. Poufiti téchto ocell
4 je oprivn&né jen tehdy, jde-li o noze mechanicky zna&n& naméhané,

Obr. 53. Primérna
rychlost pro

feznd rychlost, m/min

. kové konstrukéni

S pri rdznych prife-

trisky noZem
¥z oceli Poldi Maxi-
mum Special

oceli rizné pevnosti
pri
zech
z oceli

riznych prife-
tiisky
Poldi

pevnost kg/mm?

nozem

pevnost, kg/mm?
Radeco

s bezvadnym tepelnym zpracovanim méné legovanych oceli €SN 19 800,
CSN 19802 a CSN 19810. Pougivat oceli ESN 19824 a &SN 19826
'pro hromadnou vyrobu normalizovanych no%d neni hospodérné.

Aby se usnadnil vyb&r oceli na nofe pro riizné fezné podminky,
| Zjistuji se pro jednotlivé znatky oceli hodnoty Feznych rychlosti, které
'za urtitych podminek odpovidaji. trvanlivosti bfitu na jedno ostfeni,
napi. 1 hoding. Je to tzv. hodnota vg,. Prim&rné ¥ezné rychlosti (hodnoty
E.

'5 NoZe z rychlofezngch oceli

nozl pro plynuly i pFerufovany Fez. Hodi se pro hromadnou vyrobu
normalizovanych noZd viech druhi. ;
Uvedenym obé&ma ocelim zhruba odpovidaji vykonnosti i dvé wol-
framvanadové oceli s vysokym obsahem wolframu, a to €SN 19 824
(Poldi Maximum Special) a €SN 19826 (Poldi Maximum Special H).
Jsou podstatnd dra#ii nez mén& legované oceli CSN 19 802 a €SN 19 800
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pfi porovnavani podle trvanlivosti bfitu pri urcité rezné rychlosti jsou
S relativni rozdily podstatné vetsi (viz obr. 56).

: Vybéru vhodné RO je nutno vénovat znacnou pozornost, ponévadz
I jde o oceli drahé a legované surovinami, které se musf dovazet. Neni

veo) pro jednotlivé znatky nafich RO, pro dva nebo t¥i rizné priifezy
t¥isky a pro réizné pevnosti obrab&né oceli pil obrab&ni bez chlazeni jsou
uvedeny v diagramech na obr. 50 a% 54. Téchto diagramil |ze pouZit i jako

napf. vhodné vyrabét normalizované noZze jednotlivé pripad od pripadu,
| protoZe jen pfFi hromadné vyrobé Ize zejména tepelné zpracovdn{ provést
co nejdokonaleji a nejvyhodngji pro vykonnost nozi. Proto se v takovych
pripadech ma pouZivat jen noZd vyribénych hromadné v dilnich zvlast
o k tomu t&elu zaFizenych. SONP
= Kladno je nyni jedinym vyrob-

feznd rychlost pro

1 hod. obrabéni uhli-
kové konstrukéni

oceli rizné pevnosti

1 i e St
cem nozli z RO u nds. S

s L

o H e - fee |
£ - {
E N - . - i
E Obr. 54. Primérna . _? il P
g

T bfifu v minuidch - Gpiné otupent

pri rdznych prife-
0 zech tiisky noZem
0 4.5 60 0 89 B  z oceli Poldi Maxi-

mum Special G

" ‘pevnost, kg/mm?

znacky rychiofeznych ocel Pold

hrubého voditka pro volbu teznych podminek tim zplsobem, Ze se

snizi udané hodnoty asi o 30 %, ma-li niz rezat bez preostiovani, Vnapr:
8 hodin. Pfi soustruZeni s dostate¥nym chlazenim Ize hodnoty fezné

Obr. 56. Porovnani primérné

doby Fezu rychlofeznych oceli

Poldi pFi soustruZeni uhlikové

konstrukéni oceli pevnosti asi

95 kg/mm? bez chlazeni. Prifez

tFisky je 5% 1,4 mm, fezna rych-
lost 14 m/min

" Obr. 55. Porovnani primérnych
= Feznych rychlosti oceli Poldi
" pro 1 hod. obrab&ni (vg) uhli-
kové konstrukéni oceli pevnosti
asi 95 kg/mm?® bez chlazeni.
Prifez t¥isky 5x1,4 mm

rychlosti zvysit aZ o 25 %. a0 2
Porovnani vykonnosti RO nékterych znatek Poldi pFi vs’oustruiem i
nelegované oceli o pevnosti asi 95 kg/mm?, pri hloubce trlslt).' 5 mm &
a posuvu 1,4 mmj/ot je uvedeno v diagramech na obr. 55 a 56. P¥i porov- ;
névan{ hodnot vy jsou relativni rozdily celkem malé (viz obr. 55), kdeito

¢
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3.3.2. Volba tvaru, prifezu a délky soustruZnickych nozi

Pro soustruZeni se voli 2 .

a) nistroje normalizované (viz stat ,,Soustruznické noze®, str. 35),

b) néstroje specidlni. \

P¥i volb& tvaru normalizovanych i specidlnich néstrojii se musi
také vhodn@ volit tvar télesa noZe, a to jak prifez, tak i jeho délka. Nor-
malizovény jsou noZe s priifezem &tvercovym nebo obdélnikovym, polo-
tovary téz s priiezem kruhovym. NoZe se &tvercovym a obdélnikovym
priFezem se nejcastji upinajf v suportu. Loznd plocha nozi je zakladni
royinou pro ostfeni a mé&Feni tihld. ;

Velikosti &tvercového priifezu télesa noZe jsou odstupiiovany podle

1n
desetilenné geometrické tady (RA 10) se stupném n = V‘ib =1,26.
U obdélnikového priifezu je mezi délkami stran prifezu rozdil dvou

10
stupiiG Fadyatedyh=b. (Vﬁ)g, pii éem% h je vySka a b je $iFka priiezu.
Rada normalizovanych rozméri priifezu po zaokrouhlenf &isel je: 10,
12, 16, 20, 25, 32, 40, 50, 63, 80.

PFi volb& Etvercového nebo obdélnikového priifezu a jeho velikosti
se prihlizi ke v§em &initeldm, kte*{ maji vliv na hospodarné obrabént, tj.
k moZnostem upinani nozl pod - prifezu, k pevnosti nistroje, k cené
nastroje, k délce bFitu ndstro'e, pzof. k hloubce Fezu, k vyloZeni noZe,
k dhlu nastavenf atd. V praxi se 1 * mi &asto pouziva ndsiroji obdélniko-
vého priifezu. Volba délky nédstroje .o Fidi nejast&ji cruhem stroje,
zpisobem obrab&ni, obsazenim noZi v noZové hlavé aj. Délky dané
normami se proto &asto méni.

Tyto lvahy se vztahovaly hlavn& na normalizované noZe, jichZ se
Zasto pouZiva ve strojirenské vyrob&. "ro nékteré operace a nikteré
stroje jsou nutné nastroje speciélni, které se lii nejen tvarem a velikosti,
nybrz n&kdy i priifezem télesa. Téchto specidlnich néstrojii se pouzivd
ve vyrob&, a to nejen pro snadnou Upravu nejri. €jSich tvard ostri
v zihaném stavu oceli [na rozdil od nastrojl s SK (se slinutymi karbidy),
kde se tvary ostFi velmi pracn& zhotovuji], nybrZ i pro velmi dobré
vlastnosti RO, jako je odolnost proti otéru a dobré Fezivost za nejriznégj-
%ich podminek a vy3i houzevnatost proti slinutym karbiddm.
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napf. 3514 — ubfraci nd% pFimy s Ghlem nastaveni » = 45° podle
CSN 22 3514.
U nozli ostienych podle normy CSN 223501 se vyznadi druh
ostFeni pismenem uvedenym v norm& CSN 223501 (M, N, T).
Znaleni se umisti na pravé stran& noze co nejblize k Fezné &isti

noze.
‘
i Obxa N 6 3t
A

|
: o
T tvarnofe
ILnag'ka_C‘S,AL
(aruh ostreni
velikostnofe

oznacens vyrobee

Obr. 57. Znakeni soustruznickych nozl

3.3.5. Balenf a uskladnéni noZzu

Kazdy ntiZ se pred zabalenim peélivé oéisti a vhodn& nakonzervuje
proti korozi. P¥i yolb& ochranného poviaku hlavy noZe, ktery se provadi
z umélé pryskyFice, musi se hlava pfed nakonzervovanim peclivé od-
mastit. Konzervace musf zaruéit ochranu proti korozi na dobu nejméné
6 mé&sicl ode dne konzervace pti spravném uskladnéni.

NoZe se bali podle velikosti bud do bali¢ku, nebo vétsi noze do
beden, a to ve vrstvach. Jednotlivé vrstvy se proloZi na strané bfitu
vinitou lepenkou a peélivé utésni dievitou vinou, aby se bfit b&hem
dopravy neposkodil. NoZe balené do bali¢k(i nebo krabiek se uklddaji
do suchych beden nebo beden rozkladacich. Na kazdém balitku (krabicce)
jsou vyznafeny tytéZ udaje jako na nofich a je uveden pofet nozl
v balicku,

Hruba vaha bedny je obvykle az 70 kg, velké, popt. rozkladaci
bedny vazi nejvySe 150 kg.

Soustruznické noze se uskladiiuji v suchych mistnostech skladi
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3.3.3. Kontrola jakosti a provedeni soustruZnickych noza

. Jakost povrchu u soustruznickych noZd se zjistuje porovninim se

i vzorky, jejichZ drsnosti povrchu odpovidaji uvedenym hodnotém drs-

nosti povrchu v H,, (podle CSN 01 4450, tab. 1).

i Tvar a rozméry soustruznickych nozi s jejich dovolenymi tichylkami

imusi souhlasit s ddaji uvedenymi v rozm&rovych normach. Uhly a tvary

'se kontroluji vhodnymi mé¥idly.

Tvrdost Fezné ¢asti nozi musi byt 61 az 64 Hy,. a stanovi se jako

'stiedni hodnota nejméné ze t¥i vtiskd provedenych nejménd 2 az 5 mm

iod “bFitu. Jakost svaru

noze z RO s uhlikovou Tabulka 10

‘oceli se obwykle projevi ;
‘az pri obribéni. Zjisti-li
'se béhem obrab&niSpatny PFejimané mnoZstv{ Zkousene mnozscvl
'svar, ma spotrebitel pri- nom,mmétko"é

q vybranych v kusech
ivo reklamace. Prejimaci

izkousky se  provadgji

Pocet xkoy!anich kusa p¥i pFejimani

noZi v kusech

do 500 5%
501 a¥ 1000 nejméng 10 kust

Sjednané pfejimaci pres 1000 3%
izkousky, které se ob- { o
vykle konaji u vyrobce,
provadéji se na vzorcich bud z prvého vyb&ru, nebo nevyhovuiji-li noze
 pejimacim podminkédm, provadéji se zkousky na dvojnisobném mnoz-
stvi vzork( druhého vyb&ru. Nevyhovi-li t¥eba jen jeden vzorek druhého
| vyb&ru, vraci se celd dodivka zpét dodavateli. Dodavatel ma pravo
izamitnutou doddvku vytFidit a piedloZit k novému prejimani. Roztiid&ni,
které jde na Glet dodavatele, musi byt provedeno ve stanovené |hat&.

3.3.4. Znaleni na nozich

Na kaZdém noZi z RO se vyznaif tdaje podle obr. 57.

g Velikost noZe se oznai rozméry préfezu t8lesa noze (3fitkou i vySkou

4 nvoifn obdélnikového a Etvercového priFezu). Délka noZe se nevy-
‘znacuje.

Tvar noZe se vyznagi poslednimi &tyimi &islicemi pFislu$né normy,
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ﬁebo vydejen, v ovzdusl prostém vypard kyselin, Ziravin nebo jinych
j'cj.'hemicky’ch litek, které by je mohly znehodnotit.

" 3.3.6. Objednivani no%a

, PFi objedndvce normalizovanych soustruznickych no%li stali
Luvést velikost noze, druh ostieni a &islo normy, napk. ,,Ni% 1220 N
CSN 22 3514, a pocet kusii. Pozaduje-li se jind znatka RO neZ obvykld
tj. €SN 19 800 — Poldi Maximum Special G), musf se to v objedndvce
._yvést. Pro kobaltoyou RO, nap¥. €SN 19 855 (Poldi Maximum Special 55)
e nutné zvldstni povoleni podle platnych smérnic.

3.4. Ostieni nozi z rychlofezné oceli®

3.41. Zikladni pojmy pfi ostfeni

| NGZ z RO na obrabéni kovi je obvykle jednobfity néstroj, ktery
 se sklddd z télesa a hlavy (viz obr. 58).

Téleso noze mi obvykle prii¥ez Etvercovy, obdélnikovy nebo i kru-
“hovy. Hlava noZe ma tvar podle téelu noze.

. BFit je &inn4 st hlavy noge.

Hlavni bFit je East bfitu, ktera kond hlavni Feznou praci ve smé&ru
posuvu, tj. oddélovani tfisky
z obrobku. ;

3

b 1Eleso noZe

hiava nole
(gekanole

Obr. 58. Soustruznicky nlz

toZnd plorha desticky
Obr. 59. LoZné plocha
destiéky noze

) Viz té% Stych, Kasal, jungmann: OstFenf a opravy nastroji, SNTL, Praha
: 1959.
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Vedlejsi bFit je Cdst britu, navazujici na hlavni bFit.

LoZnd plocha noZe je plocha, na niZ je n{Z uloZen. Je obrobenad a tvofi
technologickou zikladnu pro ostfeni noze.

LoZnd plocha bFitové desticky je zndzornéna na obr. 59.

fios utvarel trisky

0br. 60. Celo hlavy noze Obr. 61. Utvdrec trisky

na Zele noze

predéelf

Obr. 62. Plochy
na bfitu noZe

Obr. 63. Uhly na noti:

Ghel h¥betu a; Ghel b¥itu 8; dhel ela y;
Ghel nastavenf x; vedlejsf Ghel nastaveni »;

Upinaci plochou se niiZ zajiStuje a upini. Nejast&ji je to horni
plocha noze.

Celo noze (viz obr. 60) je plocha, po které odchézi t¥iska. Mize byt
rovinné, lomené nebo tvarové.
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- obrab&ciho stroje a maximalnimu vyuZiti nastrojovych materidld.

Ostieni nozli z RO je pFedepsino v normé CSN 22 3502.

Tato norma (viz tab. 11) zahrnuje tfi druhy ostfeni, oznacené M,
N, T. Lisi se od sebe riznymi thly Eela, které se méni podle obribéného

Tabulka 11

Druhy ost¥eni noZu

- Utvdrec trisky (viz obr. 61) usm&riiuje odchod tFisky a je upraven
wybrouSen) na Zele. M4 nejZast&ji tvar Zlabku. /
Prredceli a zdbfit tvoFi zesileni bFitu (viz obr. 62).
- Ost jako prisecnice Cela a hfbetu miZe byt bud primé, zakiivené
o lomené.

~ Uhly na nozi — viz obr. 63.
- Uhel hibetu « (alfa) je tihel mezi hFbetem a rovinou kolmou na
nou plochu vedenou ostfim.

Uhel &ela y (gama) je Ghel mezi plochou &ela a rovinou rovnob&inou
Znou rovinou télesa,

Uhel britu # (beta) je Ghel mezi Eelem a h¥betem.

Uhel nastaveni » (kapa) je tihel mezi prim&tem hlavniho ostFi do
é roviny a rovinou kolmou na podéinou
noze.
. VedlejSi ahel nastaveni x, je thel mezi
rimétem vedlejsiho ostfi do loZné roviny
‘rovinou kolmou na podéinou osu noze.

~

0br. 64. Uhly sklonu bfitu noze Obr. 65. Uhel 3picky

na nozi

Uhel sklonu 7 (lambda) (viz obr. 64) je Ghel mezi hlavnim ostiim
ovinou rovnobéZnou s loZnou rovinou noze.

Uhel sklonu je kladny, kdy¥ ¥pi¢ka noze je nejvyssim bodem osti.
] Uhel $picky & (epsilon) je thel mezi pramétem hlavniho a vedlejsiho
;Fl’ do lozné roviny (viz obr. 65).

3.42. Druhy ostfeni no%l z rychlofezné oceli

. Zakladni podminkou pFi obrdbé&ni je sprivné ostfeni néstrojii.
Tvar finné Fezné &isti nistroje musi byt takovy, aby vyhoyoval podmin-
kdm obrabéni, vlastnostem obrib&ného materidlu, druhu a tuhosti
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—3° aZz —5° Poutiva-li se t&chto noza pro t&zké prerulované
, déld se thel 1 (sklonu) — 8° a7z —10°.

Drsnost povrchu &ela a hibetu nistroje musi byt podle obr. 66.
Im se znaCn& zmensi tieni mezi odchézejici tiiskou a &elem nastroje,
koZ i ti'eni mezi obrobkem a hitbetem noze.

. Mezni tchylky thld 4 na noti jsou udény v tab. 13.

Poufiti ) Tabulka 13
Prahj ostrent Znateni druhu Meznf Gchylky Ghlé 4 na nozi
(velikosti dhli a, ¥) ost¥en Obrab&ny material
na‘nozi Ocel pevnosti, Seda litina Uhel Wehslkyid vastubnich
fsmenem YikY P
% o 2 kg/mm? tyrdosti, Hg !
8° 25° M 50 - * 4=
8° 16° N 50 a% 80 150 a% 200 %
8° 8° T 80 2z 100 200 a% 250 % = do 2 # = 2°a%5° %> (nad) 5°
2
4, £30° 4, &1° 4, = 42
Tabulka 12 materidlu v zévislosti na . %= (do) 10° 4= (nad) 10°
Uhly sklonu noZe : i tieny
jeho p?vnosu Uv’ad y At T
Ghel hrbetu plati pro
Druhy no%i Uhel skionu 4 posuvy s > 0,2 'mmjot v s
(> zna& veétsi nez). Pro ; >
Ubfraci vn&j3f a vnitin{ —3%a¥ —5: mendi posuvy se voli o ‘ 4y =t
Hladici 0° a¥ +5 % — 12°
Upichovacl, zapichovacl 0° % > 4 ok :
Ubiraci Zeln 0° Pro prerusovany rez, Uhel hitbetu « pro zapichovaci a upichovacf noge m4 tchylku Aoc=

0% sk 08 Hsy

08 Hsk s na 4°,

V tab. 12 jsou pro vn&j3i ubfiraci
noze uvedeny hodnoty thlu sklonu

Obr. 66. Jakost bFitu noZe
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tvrdou kiru apod. se voli
pro dané materidly ostfe-
ni Ghlu Eela o stupei
niz8i, nez udava tab. 11, napf. druh
ostfeni T misto N nebo N misto M.

"Pro litinu tvrdosti nad 200 H,,
se doporuduje zmensit Ghel cela

= 130", Mezni tGchylky délek u no%i kratsich ne 140 mm jsou +£39;
| u noZil delSich neZ 140 mm jsou +2 9.

. 3.4.3. Brusky na no%fe z rychlofezné oceli

] Ruéni nebo strojni ostieni nozd vyZaduje nejen zkusené ost¥ite,
ybrz i dobry a vhodny strojni park. Nahrazovani rugniho ostfeni stroj-
iim s Fiditelnym pfisuvem néstroje je hlavni zésadou p¥i konstrukei
bdernfch brusek. Mechanizované ostfeni néstroji je pomalejsi nez
lUEni, zato vSak davd stejnomérnou a lepsi jakost a trvanlivost bFitu
g stroje, zmensuje ndmahu dé&lnika a umoziiuje obsluhu nékolika stroji.
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Z brusek na nastroje z RO vyrébénych podniky TOS jsou v nasich elektromagnetickém stole (viz obr, 67). Rozméry brusného kotouce

dilnach nejéastdji tyto typy: u 250 % 25 x 51 mm. Vykon elektromotoru pro pohon vietena
Univerzdlni bruska na ndstroje, typ N1. PouZivd se ji téZ na ostFeni je 2 kW. Véha stroje je 2900 kg.
nozd malych prifezi. Brusné kotoute maji © 40 az 200 mm. Vykon \ Vyrobce: TOS Hostivaf, n. p., zivod Praha-Hostivar.

motoru je 1,1 kW, viha stroje je 480 kg. Vyrobce: Blanické strojirny,
_n. p., zavod VlaSim.

Univerzdinf bruska na ndstroje, typ BN 102, Ostfi se na ni téZ noZe
vétdich prarezd. Jeji ucel je viak tyZ jako u brusky typu N1, tj. ostieni
nékolikabFitych nastroji. Obvykly rozmér brusného kotouZe je 150 x
15 x 20 (tj. pram&r kotouge x §fika x pramér otvoru), vykon motoru je
0,7 az 1,2 kW, viha stroje je 1000 kg.

Vyrobce: TOS HostivaF, n. p., Stiedokluky.

Dvoukotougovd bruska na noZe typu BBT 350. Ostii se na nf nejen
no¥e z RO, nybrZ i noze s SK. Stroj mé nakldp&ci stavitelny stil, na némz
spotivd niZ. Brousi se Zelem prstencovitého kotouge s chlazenim.
Brusny kotou¥ m4 rozméry 350 x 100 x 270 (vn&jSi primér X 3ifka x
vnit¥ni pramér). Elektromotor ma vykon 1,5 kW, vaha stroje i s piislu-
fenstvim je 820 kg.

Vyrobce: TOS Varnsdorf, n. p., zdvod Ceski Kamenice.

Dvoukotougovd bruska na noze typu BNT 50. Stroj je urfen k ostfeni
velkych nozd, zejména k obribéni tvaru ostff bFitu tehdy, je-li nutno
odbrousit v&t§l mnoZstyi materidlu. Ostii se Eelem kotouce, pritemi
je niZ opfen o stavitelnou podpéru. Brousi se s chlazenim. Rozméry [§& :
brusnych kotougd jsou 500 x 125 x 400. Vykon elektromotoru ie4kW 3 a)

viha brusky je 1420 kg. i ¥ Obr 67. Brouseni &ela a hitbetu soustruZnickych noZii na vodorovnych
Vyrobce: TOS Varnsdorf, n. p., zdvod Ceska Kamenice. bruskéch BPH

Dvyoukotougové brusky na noZe typt BL 3 a BL 4. Téchto typd se velmi
gasto pouZiva v dilnich k ostieni no%i z RO pFimo u soustruhd. Ploché X
kotouge u typu BL 3 maji rozmér 225 X 25 X 25 mm, u typu BL 4350 x | Krom& t¥chto brusek se v nalich dilndch pouZivd jeSté jinych

60 % 33 mm; vykon motoru: 2,2 kW, popk. 3,5 kW véha stroje: 360 kg, strojii nejriznéjSich konstrukci, domécich i zahrani¢nich, na nlchi se
popi. 500 kg. - v3ak nejéast&ji brousi rucné.

Vyrobee: Strojarne, n. p., Prakovce. Hlavni pozadavky, které se kladou na brusky nozi z RO, jsou:

Vodorovnd rovinnd bruska typu BPH 300. Tento stroj se hodi pro [ dodrZeni pEipustné ville v loZiskich, spravny potet otifek brusného

sériovou v§robu no%d z RO. Vybrusuji se na ném nejtast¥ji Celaa utvirete, l ' kotouge (podle pozadované obvodové rychlosti), moznost zmény smyslu
f

popF. i h¥bety ndstrojd, které se upinaji ve velkém pottu v piipravcich otateni brusného kotoude, rychld a spolehlivd vyména brusnych kotoul,
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spravné upnuti brusného kotoule, pohyb vietena bez chvéni, ostfeni © 3. Skldp&ci stolek Skoda-Pbn podle CSN 244350 je téz urgen

s chlazenim s vydatnym prFivodem Fezné kapaliny, &imz se zyétiuje k brouseni nozli z RO

vykon a zlepsuje jakost brouseni. 2 /
K sprévnému a presnému brouseni nofi z RO se téZ pouzivi

upfnacich ptipravkd, jimiz se dopliiuji prislusné ostfitky. Jsou to napf.: . Pro ostfeni nozli z RO se jako brusny materidl doporucuje umély

korund A 99 (Elektrit).

Zrnéni kotoute je nejéast&ji 40 az 80 a tyrdost | aZ L. Zrnitost

otoute se voli podle pozadované jakosti obrobeného povrchu a podle

ruhu a zpisobu broueni. Tyrdost kotoute se voli podle peynosti

nateridlu a zpisobu brouseni.

Pérovitych kotoutt se pouZiva pii velké sty&né ploSe nebo nesmi-i

3.4.4. Zasady p¥i ostieni nozl

nastroj pri brouSeni ohfivat.

Obr. 67

Obr. 68. Sablona na thel Obr. 69. Sablona na kontrolu Ghid

1. Pistroj na brouseni noZi z RO, konstrukce TOS Hostivat, .
éela a poloméru zaobleni $pi¢ky noze

jehoZ se pouZivd k brouseni rovinnych ploch no%i (napf. hitbetu nebo
¢ela) jako pridavného zaFizeni k brusce BN 102.

' 2. Pristroj na brouSeni noZii z RO a jejich utvéietd, konstrukce [& Cim tvrd3i je materidl, tim m&kei se voli kotou€ a opa¢né.
VUOSO, Praha. NUZ upnuty v tomto pFipravku se miize natifet ve tfech &im v&tsi je styénd plocha mezi nofem a brusnym kotoucem, tim
navzéjem kolmych rovinich, takie se mohou brousit noZe i s velkym mekcn musi byt kotout.
sklonem ostfi bFitu. Je uréen k brouseni viech Ghli na noZi, predeviim Obvodova rychlost brusnych kotougi:
thll hitbetu. . plochych kotouZd — p¥i ruénim osteni 30 m/s;

:
i

i
%
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hrncovych kotou?ld — p¥i ruénim ostfeni 25 m/s;

plochych kotouZi — pfi strojnim ost¥eni 35 m/s;

hrncovych kotou&d — pfi strojnim ostfeni 30 m/s.

Zmensenim obvodové rychlosti dosihneme, Ze kotoug pracuje jako
mékéi a naopak.

Brusné kotoute se pro dany tvar a primér opatfuji 3titkem, na
némz je uddn dovoleny potet otdéek, nebot kotouZ pki piilis velkych
rychlostech péli a mizZe se roztrhnout.

PFi ostFeni nozli z RO se doporutuje vydatné chladit Feznou kapali-
nou, kterd se vede na mista s nejvyssi teplotou (na sty&né plochy nebo
k styéné p¥imce s brusnym kotouZem), aby nevznikly brusné trhliny.

5

3.4.5. Mé&Fici pomtcky

Uhly na nédstroji i jakost povrchu néstroje se po naostfeni kon-
troluji dokonalymi, aviak jednoduchymi pistroji a méridly, jichz Ize
snadno pouZivat na pracovisti,

K mé&Feni tvarG Feznych &isti nozii se pouziva riznych pomicek,
nap?’ 4

Sablony na kontrolu Ghli a poloméri zaobleni 3pitky noze (viz
obr. 68 a 69). :

Obr. 70. Stojénkovy Ghlomér
pro méFeni hlG Zela a hitbetu

Obr. 71. Sada kidélkovych Sablon
pro méfeni thld ela a hitbetu
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2. Néstroj se wyziha na mékko v obalu vypéaleného koksu pFi teploté
820 a7 840 °C po dobu 4 hodin.

3. Upravi se nivarové plochy (zaoblené rohy i piechody).

4. Predehteje se na teplotu 600 °C.

5. Poskozend mista se navaii, Po dobu navafovani nesmi teplota
nastroje klesnout pod 400 °C.

6. Nastroj se ihned vyZihd na mékko bez vychladnuti.

7. Obrobi se na zédany tvar s pfidavkem na brouseni.

8. Kalise z teploty 1250 a% 1280 °C v oleji anebo v proudu vzdud’\u.
Ohfev, pokud neni k dispozici solnd lizefi, Ize provadét v jinych pecich
v zasypu vypaleného koksu.

9. Popousti se dvakrat az t¥ikrat pfi teplot& 570 az 540,°C

10. Nistroj se naostii.

Navafovat se mize plamenem, arcatomem nebo elektrickym ob-
loukem, a to obalenymi elektrodami podle tab. 14.

Tabulka 14
Pou¥ivané elektrody a tylinky

| Svar Tyrdost !

: ieky aru

Rychlofezné ocel elektrickym svaru,

Lt plamenem arcatomem e Hia

Maximum Special Poldi 062 M Poidi 062 T | Poldi 462 | 62

Maximum Special G Poldi 062 M Poldi 062 T Poldi 462 62 {
Radeco | Poldi 064 M Poldi 064 T Poldi 464 64 |
i | |

Zbytkt (dlomk) pilovych kotoutd z RO se tasto v opravarenstyi
yyuziva k vyrob& upichovacich nozi. Ocistény dlomek pilového kotouce
se spajf s télesem z konstrukéni oceli, obrougenym na dosedaci bo&ni
plose, st¥ibrnou nebo mosaznou pajkou. Po vychladnuti se vybrousi
potiebny tvar nastroje. ey

Pro opravy nozii z RO byl téZ vyzkouSen zplisob navafovani Fezné
¥isti drcenymi tFiskami z RO nasypanymi na lizko v télese noze spolu

s tavidlem. Vlastni svaFovéni (taveni drti) po piedchozim predeh¥dti
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Stojdnkoyého thloméru (viz obr. 70) jako vhodné pomicky pFi kon-
role Ghlu €ela a thlu hitbetu.

Sady kridélkoyych Sablon (viz obr. 71), jiZ Ize pouzit té% pFi méFeni
- Uhld na nozich z RO.

Pro kontrolu noZd na trhliny se doporuduje mikroskop (30>< zZvétsu-
‘jlcf) nebo i barevnd kapalina s nizkym povrchovym napétim. Tato kapalina
‘vnikne do mikroskopickych trhlinek a po nast¥iknuti vrstvicky bilé
“hmoty (napF. kFidy) obaryi na mistech trhlinek tuto bilou povrchovou
Lyrstyigku.

Predepsana drsnost povrchu Einnych ploch noze i ostii se kontroluje
' nejéast&ji pomoci etalonovych vzorkii (zrakem) nebo — pro dilenské
pouZiti — se doporutuje lehky prenosny pfistroj znagky Komparex.
' Zkuseny brusi¢ velmi &asto kontroluje jakost ostfi nehtem, ktery mu
vét§|m nebo mensim zadrhovénim ukazuje jakost ostFeni. Aby se zlepsila
jakost ostFF, obtahu]e se s vyhodou ruénimi jemnymi karborundovymi

‘pilniky (brousky). Obtahovéni ost¥i se provad( kolmo k bfitu a proti
“ostii v thlu 30 aZ 45°.

3.5. Opravy nozi z rychloFezné oceli

Noze z RO maji 5ednoduchy geometricky tvar, proto se opravuji
obvykle zplsobem, ktery se jen milo li¥i od vyrobnlho postupu pfi
»vyrobe novych ndstroji. Tento zmé&nény pracovni postup pfi opravich
| nozii se vyznaCuje zejména kovaFskymi operacemi, napf. zasekdyanim
‘noZl a kovanim nového tvaru jejich funkénich ploch, popt. piekovanim
télesa noZe na mensi prafez (u kratkych nozi schopnych opravy).
'Dalsl postup se shoduje s vyrobnim postupem nozi svarovanych
' na tupo.

PFi opravé nozi lze té7 vyuzit zndmého zpusobu navaFovani bfitu.
rTakovy postup se Fidi pouzitym zikladnim a pFidavnym materidlem.

| Technologie navafovani se v podstat& voli podle druhu price nastroje.
* Zisadn& viak p¥i opravé téchto nastI‘O]u z RO navatovinim je t¥eba do-
 driovat tento postup:

1. Poskozeny néstroj se ofisti a odmasti (v trichléretylénu nebo

x.v odmastovacim prostredku. P3S).

Noze z rychlofeznych oceli

e provadi uhlikovou elektrodou. Aby se ziskala v&t3f yrstva ndvaru,
pakuje se tento postup nékolikrit. Po navaieni se viak musf navar
‘prokovat, aby se rozbila ledeburitickd struktura nivaru. Potom nasleduje
‘obyyklé tepelné zpracovani a dalsi obvykly postup vyroby. Tohoto
Zplisobu se nepouZivé Zasto, i kdyZ je jist& dobrym prinosem k vyugiti
tiiskového odpadu RO vedle sklopného liti ndstroji.
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4.0. Rezné podminky nozii z rychlofezné oceli
pro soustruzeni

4., Zakladni pojmy pri soustruzeni

Rezna rychlost v je draha v m, kterou vykona otalejici se pred-
m&t za 1 minutu. Pro jeji vypoget plati vztah:

v = mdn [m/min],

kde 7 = 3,14 (Ludolfovo &islo),
d = primér soustrufené sou&dsti, m,’
= potet otatek za minutu.
Pro vypolet poEtu otatek z Fezné rychiosti a prumeru plati:

Ty
b

Pro vypoéet priiméru z dané fezné rychlosti a pottu otééek plati:
=
7N

Casto se Fezna rychlost uddva s indexem, napf. Vg tento tdaj
uruje Feznou rychlost néstroje p¥i 60timinutové trvanlivosti ostfi
bfitu a zavisi na ndstroji,
obrobitelnosti materialu,
zplsobu obrabéni aj. Udava
se v tabulkich pro danou
obrobitelnost materidlu spo-
lu s prislu§nym posuvem a
hloubkou Fezu.

Posuv (jednotkovy) s

(v milimetrech za 1 otatku),
kterd umoZiiuje plynulé ode-

Obr. 72. Pifsuv a posuy noZe
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zdvislosti na trvanlivosti b¥itu, avSak v p¥imé zavislosti na velikosti fez-
ného odporu a Fezné teploté. Uhly nastaveni maji vliv té% na prihyb
obrobku, ktery vzriista se zmensujicimi se thly ». Na drsnost povrchu
maji vliv hlavné vedlejsi thel nastaveni x, a polomé&r zaoblenf $picky noZe.
Hor3i jakost obrobeného povrchu zplsobuje v&tsi »;, a mensi polomér
zaobleni $picky noZe. Optimalni x pro ocel je asi 60° a x, je 10 aZ 15°.

Trvantivost bFitu se nejiastéji vyjadfuje v minutich; je to doba,
po kterou je nastroj stéle v Fezu do uréitého otupeni. Po této dobé se
nastroj ost¥i. Otupeni se udédva jako stiedni hodnota namé&rend na hibetu
noZe, pfi€¢emZ maximalni otupeni na Spidce b¥itu a na konci hitbetniho
otupeni nepresdhne stiedni otupeni o vice nez 50 9;. Trvanlivost
nozd z RO se voli nejéast&ji 60 minut pii hlazeni a 90 aZ 180 minut pfi
hrubovéni. Velikost otupeni se voli pf¥i hlazeni 0,4 mm, pFi hrubovéni
1,6 mm.

V praxi se uplatfiuje tzv. hospoddrnd trvaniivost, p¥i niZ jsou vyrobni
naklady nejniZsi. Tato trvanlivost je tim delsi, &m je nistroj draZsi
a ¢im jsou ndklady spojené s jeho udriovanim, sefizovanim a upindnim
vEtsi. :

Zivotnost ndstroje se uddva v minutich nebo v hodin4ch a znamena
cellkovy pracovni €as nistroje aZ do tiplného vyuZiti.

Pro vypotet Zivotnosti plati vztah

Z=T.i

" kde T je trvanlivost nédstroje v minutach;

Z — zivotnost néstroje v minutich;

i — potet ostfeni.

Rezny odpor (obr. 73) je odpor, ktery kiade obrab&ny materidl pii
odd@lovani tFisky bFfitem néstroje. PFi obrabé&ni se projevuje vyslednou
silou P, plsobici na n(%, ktera se rozkldda na t¥i slozky, a to:

a) na slozku axidlni P,, kterd je rovnob&ind s osou obrobku;

b) na slozku radidlni P,, ktera je kolméd k ose obrobku;

c) na slozku tangencidlni P,, ktera je tecna k drize otdcivého po-
hybu obrobku.

Slozka P, je sila, kterou prekondvd posuvové ustroji stroje. Je
obvykle: P, = (0,2 aZ 0,35) P,. U materiélii velké pevnostije P, = 0,8 P,.
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(obr. 72) je draha ve sméru |¥
pohybu nastroje v mmjot (8

vykonu stroje, na geometrickém tvaru nastroje aj.
: Pfisuv (obr. 72) je pohyb nastroje kolmo na smér posuvu do hioubky
j‘ezu (zabrani tFisky). Je vyjadien hloubkou fezu (tFisky) h v mm. Hloubka
| Fezu zdvisi pFedeviim na velikosti p¥idavku na obrdbéni, na druhu ni-
stroje, na tuhosti obrobku, na V)'lkohu stroje aj.
Uhel bFitu B (obr. 63) je zikladnim thlem kaZdého nistroje, tj.
jeho klinové isti. Odpor, ktery klade materidl proti vnikénf tohoto
klinu, vzrista se zvétujicim se dhlem f. Velikost thlu 8 je omezena
' pevnosti bfitu. Uhel se voli 4% 90° a to v piimé zdvislosti na pevnosti
obrib&ného materidlu.
Uhel hibetu o (obr. 63) ma znagny vliv na t¥eni ndstroje a té% na
" vehkost fezného odporu. Trvanlivost néstroje se pfi zmenseni thlu o
;zkracule Drsnost obrobeného povrchu se viak p¥i zmenSujicim se
dhlu o zlepsuje. Cim v&tSi je posuv, tim men3i je thel h¥betu. VYoli se
| 2° a¥ 25°, obvykle vsak 8°. Casto se d&l4 dvojity Ghel hibetu se §fikou
fasetky 2 az 3 mm.

Uhel &ela 3 (obr. 63) se voli predeviim podle pevnosti obrabdného
. materidlu, a to v nep¥imé zdvislosti.'Se zmen3enim tohoto Ghlu vzristad
- nejen velikost Fezného odporu a intenzita péchovéni tiisky, ale i tloustka
| zpevnéné vrstvy materidlu (obrobku). Velikost Ghlu Zela mé &asto primy
* vliv téZ na trvanlivost bfitu. Uhel &ela se voli v rozsahu --30° az 0°,
. obvykle 25° (ostFeni M), 16° (ostfeni N) a 8° (ost¥eni T). K obrab&ni
- materidld pevnosti nad 110 kg/mm? se pouZivd noZd se zdpornym Ghlem
 Lela.
Uhel sklonu bFitu A (obr. 64) urEuje smér odchodu t¥isek od bfitu
_nastroje, ma vliv na pevnost bfitu, na péchovani tfisky, na jakost obro-
:. bené plochy i na trvanlivost bfitu. Odchazejici t¥iska sméFuje pFi za-
. porném UGhlu A (sklonu) proti posuvu a Easto poskozuje obrobeny
f} povrch nebo se naviji na obrobek. Z hlediska jakosti povrchu (hladky,
. nepotrhany) ddva t¥isce nejvhodngjsi sm&r bFit s kladnym thlem 1
' (sklonu).
Pro pevnost bFitu nastroje je nejvyhodné&jsi zdporny thel sklonu,
.~ zejména pii obrabéni prerusovanymi Fezy a v tvrdé kate.
Uhly nastaven s a %, (obr. 63) maji vliv na tvar t¥isky. Jsou v nepfimé
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Slozka P, mi nejvét3i vliv na prihyb obrobku. Je obvykie: P, =
{0,35 az 0,5) P.. Pfi zéporném Uhlu &ela miZe dosdhnout velikosti
ozky P_. Slozka P, je nejcastéji kolma na loZnou plochu noZe a uréuje
‘velikost kroutictho momentu, po-
ebného k odebirani t¥isky. Hod-
‘noti se obwykle tzv. mérnym (spe-
cifickym) odporem p, tj. tlakem

pripadajicim na odebrini 1 mm?
‘prarezu tfisky. Je uréen vztahem:

mm2, Obr. 73. Rezné odpory na no%i

4.2, Obrohitelnost materialu pri obrabéni nozi
z rychlorezné oceli

V pojmu obrobitelnosti materidlu, zejména u oceli, jsou zahrnuty
vSechny Gginky zévisici na zpiisobu vyroby, na chemickém slozeni, na
struktufe, na mechanickych a fyzikélnich vlastnostech materialu, které
e pFi obrdbéni projevuji riiznym zplsobem. Obrobitelnost Ize posuzovat
z riznych hledisek, napf. podie teploty na b¥itu, podle utvéieni tiisky,
‘podle m&rného Fezného odporu, podle jakosti:povrchu; pro hospodirné
2 produktivni obrabéni je viak nejdileZit&j3i obrobitelnost podle Fezné
rychlosti, odpovidajici uréité trvanlivosti nistroje pfi ostatnich nezm&na-
'nych podminkdch.

] Obrobitelnost obrab&nych materiilii se vyjadFuje pom&rnymi &isly
(k,,), kterd udavaji, o je nutno u tdchto materidlti zvysit nebo snizit
 feznou rychlost proti Fezné rychlosti u zékladniho (etalonového) ma-
teridlu (v,), aby trvanlivost b¥itu (napF. 60 minut) a otupeni zlstaly

stejné. Plati zde tedy k, — @
kK Veos
Pro praxi byly veSkeré materidly rozdéleny do 20 skupin obro-
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bitelnosti. NejhlFe obrobitelné materidly jsou zafFazeny ve skupin;‘é 1.
nejlépe obrobitelné materidly ve skuping 20. Ocel ma jesté oznaceni b,
litina g, neZelezné kovy c a lehké slitiny d. Rozdil stfedni obrobitelnosti

10
mezi sousednimi skupinami je dan ndsobkem (délitelem) V‘l_ﬁ = 1,26,
tak, jak jsou odstupfioviny otdlky a posuvy u modernich stroji. Pfevod
mezi skupinami obrobitelnosti a pomé&rnymi &isly obrobitelnosti u oceli
je vyjadien v tab. 15.

Tabulka 15
Skupina obrobitelnosti oceli

i 7b | 8b

I
9b ; 10b

1
11b ' 12b ‘ 13b l 14b l 15b

|
Stfedni pom¥r &isla !

obrobitelnosti (k) 0,25 | 0,32 | 0,40 | 0,50 | 0,63 | 0,80 | 1 | 1,26 [1,59
Pevnost uhlikové oceli

! |

v kg/mm? : 145 | 130 | 115 | 105 | 95 i 80 | 70 | 60 | 50
i i 1]

Y praxi se mize obrobitelnost jednotlivych oceli stanovit:

a) PouZitim b&Znych tabulek obrobitelnosti (viz tab. 16), kde jsou
materidly rozt¥idény do jednotlivych tfid obrobitelnosti, pricemZ se
viak musi pokud moZno prihliZet ke vsem okolnostem souvisicim
s obrdb&nim (nap¥. mechanické vlastnosti oceli, tepelné zpracovini
oceli aj.). Podle t¥idy obrobitelnosti materidlu, podle dané hloubky
Fezu (tFisky) a velikosti posuvu se stanovi ffeznd rychlost, ktera se jesté
opraynymi soutiniteli zpFesiiuje.

b) Dlouhodobou zkoudkou obrobitelnosti, kde Fezni rychlost pfi-
sludici urité trvanlivosti-nastroje (nejtastéji 60 minut) se zjistuje tak,
Ze se provede nékolik zkousSek s rozdilnymi Feznymi rychlostmi, a tim
i trvanlivostmi bfitu za ostatnich stilych podminek (otupeni, hloubka
fezu, velikost posuvu atd.). Podle vysledki zkousek se sestavi zdvislost
trvanlivosti bfitu na Fezné rychlosti promitnutim bodli do dvojité
logaritmické sit& a spojenim vyslych bodd, €imZ je ddna zdvislost T — v
a tedy také vg, (viz obr. 74). Vysledku se vyuZije tak, e vy, zkouseného
materidlu se p¥irovna (déli) k. v, zdkladniho materidlu, pro né&jz jsou
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Tabulka 16
Obrobitelnost nékterych oceli tifidy 12 aZ 19

r Oznateni oceli podle Pramérna [ Obrobitel-
Stavl) pevnost, nost p¥i
ESN Poldi kg{mm? |soustruzenf
12 030 W7, T 0 52 15 b
12 050 WéH, T6H 3 55 13 b
12 060 W5, T5 3 65 i3 b
13 250 SCM 3 70 11 b
13270 ESH1 3 70 - 12 b
14109 KLZ 3 75 12 b
14120 CE 3 45 14 b
14220 CE2 3 55 12b
14 260 SCH 3 75 11b
14 331 L-ROL 2 70 11 b
15224 N8A 3 60 12 b
15 230 NIT4 3 70 11 b
15232 HDV10 3 65 12 b
15310 N5A 3 55 14 b
15331 HDT 3 60 12b
15 412 N5 3 60 13 b
15420 N10 3 70 12b
15 520 N8 3 70 12 b
16 250 TBOS 3 70 13 b
16 341 BOZ 3 70 12 b
16 420 TEM 3 65 13 b
16 520 TE! 3 75 12 b
16 521 Victrix Special 3 80 12b
16 640 CNL 3 90 11b
16720 HOR 3 90 1b
17 021 AK1 3 55 13b
17 041 AK1B 3 55 13 b
17 029 AKS5 3 70 13 b
17 345 AKY Extra - 65 10b
17 347 ° AKY Extra S ~ 70 10b
17 242 AKY = 65 1b

1y Stav znadi:

0 — ne¥fhany (pfirodnf); 1 — normalizagn& ¥ihany; 2 — %ihany; 3 — ¥ihany na

mékko; 6 — zullechtény na dolnf hranici pevnosti
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Znamy podrobné fezné podminky, a vyjde pomérna obrobitelnost k, ;

S

} tabulky se pak stanovi skupuny obrobitelnosti hledaného materialu

¢) Kritkodobou zkouskou
Obrobitelnosti, kterd trvd asi'5
minut; tato zkouska je zkricena
tim, Ze se Fezné podminky ztizi
fak, aby trvanlivost byla kritka
Zkousky pti vysokych Feznych
fychlostech) nebo se za provoz-
’ich podminek voli mensi otu-
peni na hibetu noze (asi 0,2 a¥
,3 mm). Pro praxi maji tyto
tkousky velky vyznam.

s
1
‘t;,"
S
£
<
S
£

Dbr. 74. Uréeni hodinové Fezné M ,77 4 2.13 8485
E rychlosti (vg) reznd rychiost my/min.

4.3. Volba Feznych podminek pri soustruzeni

. Pri volb& Feznych podminek se uplatiiuje snaha o dosazeni nejvyssi
flospoddrnosti, coz predpokldda volbu tzy. optimdlnich (nejvhodnéjsich)
feznych podminek. Spravné volenymi podminkami dosdhneme na daném
itroji danym ndstrojem nejvy33i produktivity, tj. obrobime soutast
ejkratSim &ase a s nejmensimi naklady v pozadované presnosti a jakosti

[{drsnosti) povrchu.

Pti urlovéni Feznych podminek pro danou soudast se vychdzi ze

dvou zékladnich Ziniteld. Jsou to:

a) stroj, na némz se bude dand operace provédét, a to hlavnd jeho
on, popf. i jeho Fada posuvil a otatek,
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Pokragovini tab. 16

OznaZenf oceli podle Pram&rni | Obrobitel-
—|  Stavl) pevnost, nost pi‘i

ESN Poldi kg/mm?® | soustruZeni
17 246 AKVS = 65 i11b
17153 AKX -~ 60 13b
17 253 Antoxyd — 70 9b
Coie 2 AKNC(NAmonIc) & 80 6b
19 192 4 3 70 12 b
19 312 Stabil 3 80 11 b
19 436 2002 3 85 11b
19 800 Maximum Special G 3 85 11b
19 810 Radeco 3 85 1056

b) ndstroj, jim% se bude souZist obribgt.

Mé-li se dosihnout nejvyssi produktivity price, je nutno, aby se
,jteE:’ného vykonu motoru, a tim i vykonu stroje plné vyuzilo a aby
ldstroj pracoval za takovych Feznych podminek, pfi nichz je trvanlivost
Fitu optimalni. Zdsada optiméiniho vyuZiti nistroje plati pro viechny
iFfpady obrab&ni. VyuZiti plného vykonu stroje plati jen pro hrubovaci

odminek urduji:

1. Feznd rychlost, 2. velikost posuvu a 3. hloubka Fezu.

. Pro ostatnf Cinitele obrab&ni (Fezné Ghly, chlazeni, trvanlivost .
Fitu aj.) se predpokladaji stilé (konstantnf) hodnoty. Pokud se oviem
5, ndsobi se zakladni hodnoty Feznych podminek, nejéastéji Feznd
chlost, opravnymi souginiteli (koeficienty).

Rezné podminky se urcuji tfemi zdkladnimi zpasoby, a to

a) pomoci tabulek; b) pomoci nomogrami nébo pogtarskych

‘pravitek; c) vypoétem.

V dilenské praxi je nejdileZit&jsi uréovani optimélnich Feznych
minek pomocf tabulek Tabulkové hodnoty jsou uréeny na podkladé

91



-

bFitu (napf. pro 60 nebo 90 minut) a ur€uji feznou rychlost, velikost
posuvu, hloubku fezu (t¥isky), vykon a Fezny. odpor. Vykon a Fezny
odpor umoziiuji plné vyuziti optimalnich Feznych podminek.

Obrabi-li se materil jiné pevnosti a pouzivé-li se jinych hodnot
: feznych podminek neZ jsou
hodnoty podle zikladni ta-
bulky, musi se Ffezné rych-
losti opravovat (korigovat)
nasobenim opraynymi sou-
Einiteli.

V tabulkdch 17,18 a 19
jsou pFiklady Feznych pod-
minek pro hrubovéni a hla-
zeni nastroji z RO (Poldi
Maximum Special G) zéklad-
niho materialu (oceli) s ob-
robitelnosti 13b.

Tyto tabulky feznych
podminek pro soustruzeni
jsou pro jednotlivé tFidy
obrobitelnosti oceli a jednotlivé druhy nastroji detailn& vypracovany
v souhrnné prici skupiny ‘technologl ndrodnich podniki z MTS,
MHRD, MPS, MAP ,,Rezné podminky pro soustrufeni na malych a t&-
kych soustruzich** — MTS — N — RP — 7 — 8.

Obr. 75. P¥iklad stanoveni Feznych
podminek pii soustruZeni hfidele

Piiklad stanovenf Fezné rychlosti podle obr. 75.

Na yykované tyéi ¢ 180 mm z oceli CESN 12 060.1 (Poldi WS5)
pevnosti o, = 75 kg/mm? se mé soustruzit cep 155 mm s drsnosti
povrchu H,, = 6,3u. Trvanlivost ostii noZe T = 60 minut. SoustruZi
se bez chlazeni.

Hrubovdnf. Pouzije se pravého stranového ubiraciho noze (x = 90°)
RO CSN 19 800 (Poldi Maximum Special G).

Hloubka Fezu (tFisky) . . . .
POSNVESSE S el Skl I, S i SRS e
Obrab&ny material patfi do skupiny obrobitelnosti 13b.

, h=10 mm
1 mm/ot
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Tabulka 17
Rezné podminky pro malé soustruhy
Hrubovéni noZem z RO. Obrobitelnost 13b
Nastroj: Druh price: -
Vnéj$i ub&raci nd¥ pFimy, CSN 22 3516, Podélné soustru¥en{ vn&jsi,

22 3517  bez povrchovg kiry,
nep¥erufoyany Fez,

bez chlazeni

Uhel hitbetu o = 8°
Uhel &ela y = 16°
Uhel sklonu 4 = 4°
Uhel nastavenf » = 602

Pro s = 0,15 mmjot: Pomé&r délky obrobku k prim&ru
7 55 7 I
Trvanlivost ostFf noZe T = 60 minut e =10

Nejv&tsf otupeni na hitbeté 4 = 0,4mm D

Pro s > 0,15 mm/ot:

Tryanlivost ostfi noZe T = 90 min
Nejy8t3f otupeni na hitbeté 4 = 0,8mm

l Polomé&r zaobleni ¥pi¥ky noZe, mm
Hloubka!
fezu, 0,5 1
{ ™™ [Posuv, mmjot | 0,06 0,08 ]0,1 |0125] o18| 025] 035 05
v 46 43 4 39 35 32 30 27
0,5 P. 17 {18 19 19 20 22 26 31
& Ny 0,20 0,20 0,20/ 0,20| 0,20 0,20 0,20 0,20
v 43 |40 |38 36 33 30 28 25
1 P: 34 |37 38 39 41 45 52 61
Na 0,35 0,35 0,35/ 035| 035| 035{ 035 0,40
v s 138 136 34 32 29 27 25 23
2 P 67 |73 75 78 82 90 105 [120
Na 0,60| 0,60/ 0,60/ 0,60| 0,60| 0,60 0,65{ 0,65
v 34 |32 31 29 26 24 2724 20
3 P 100 (110 {115 (115 120 135 160 185
Neg 0,85/ 0,85/ 0,85/ 080| 0,80} 080 085 0,9
v 28 27 | 25 23 21 19,5 | 18,0
5 P2 185 [190 (195 205 225 (260 (310 J
Nep 1.2} 1,2 1.2 1.1 1,2 1,2 1,3 |
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"Pro ocel uvedenou v piikladu je P, = 1130 1,04 = 1175 kg.

Reznd rychlost z tab. 18 pro's = 1 mm/ot je pro hloubku h = 10 mm
- VYigo = 12,9 m/min.

Opravnisouéinitelé z téZe tabulky:

Pro trvanlivost ostF noZe T == 60 min vk = 1,21,

Pro thel nastaveni x = 90° kg =075,
ro povrch s kirou . k3= 0,75,
ro plny Fez Ky =1.

Vyslednd feznd rychlost
= Vigo - Ky Koy - Ky - kyy = 12,9 .1,21 . (5,75 .0,75.1 = 8,78 m/min
Voo = 8,8 m/min.

Z toho potet otadek

1000. v 1000 !
R = 15,6 ot/min.
Na stroji Ize nastavit n = 16 ot/min.
Sprdvind Feznd rychlost
e nD.n  3,14.180.16 iy
o0 A

. Rezny odpor P, z tabulky 18 pro posuy s = 1 mm/ot a pro hloubku
Fezu h = 10 mm je P, = 1130 kg.

Tento vypocet plati pro ocel pevnosti 70 kg/mm2. Pro ocel pevnosti
75 kg/mm? se pouzije opravného souginitele k,, ktery se uréi dost presné

_‘neérnl' interpolaci z uvedené tabulky, kde pro pevnost

Gy =70 kg/mrﬁ*je k—1
apro o, = 85 kg/mm?®je k, == 1,13,
takZe pro 6, = 75 kg/mm? je k, = 1,04.

Vykon elektromotoru, potiebny pro soustruzeni, se stanovi z tab. 18,

kde pro posuy s = 1 mm/ot a pro hloubku h = 10 mm je N,, = 3,4 kW.

nto vykon je nutno opravit v témz poméru, jak se zménila Fezni
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Pokragovin{ tab, 17

Polomé&r zaoblenf ¥pi¢ky noZe, mm

loubka |
0,5 1 |

Posuv, mm/ot | 0,06 o,oa| 04 |o125] o8| 025] 035] 05

Vao 24 |22 20 [19 |175 | 16,0

P. 300 (310 1330 |360 [420  |490

N AR A T R R

Yoo 20 18,5 | 17,0 | 155 | 14,3

P 470 |490 (540 630 |730

Ney 2,2 2,1 2,2 2,3 2,5

Opravni soudinitelé (koeficienty) pro zmé&né&né podminky price

| Pro s >>0,15mm/ot, ky; 1,08 1 [0,95)0,89 0,85

Tryanlivost bfitu 607 | 90" | 1207 [ 1807 | 240’ | 480"

Pro s ='0,15mm/ot, kyy 1 }10,93|08%|0,83|079

Uhel x 45° | 60°| 90°

s 1,1] 1 (073

Bez kiiry ko

-

Plny ¥ez kg 1

S kirou kyy; | 0,65 Pferufovany fez koy | 0,7

Pevnost materidlu oz 50 70 85

ke = ky 0,81 1 1,13

Vykon elektromotoru Ng Je po¥itin pro G&innost prevodd stroje n = 0,7
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3 Tabulka 18 R = Pokragovini tab. 18
Rezné podminky pro velké soustruhy Opravnisoutinitelé pro zmé&néné podminky prace
Hrubovani noZ z RO. Obrobitel 13b ‘ T 1 T
Nastroj: Druh price: |7 anlivoss biey " 0’ I 90 | 120° j 18 { 240" | 480’ ;
Vn&j3l ubéracl ndZ pFimy, PodélIné soustruZenf yn&jsi, - -
&SN 223516 a 22 3517 bez povrchové kiry, kuy 1,21 | 1,13 ; 1,07 ’ 1 I 0,95 | 0,85
Uhel h¥betu a = 8° . nepierufovany fez, i
Uhel Zela y = 16° bez chlazeni. Platf pro nejv&t$i pomér i
Uhel skionu 2 = 4° délky obrobku k praméru Uholw 45°I «0°| 90° £
Uhel nastaveni # = 60° 1 (aiaa t
Tryanlivost ostf nofe T = 180 min e kel e 3
Nejv&tii otupenl na hibetd 4 = 1,2 mm kya Faaslee: |-0,7S
& L i
Polom&r zaoblenf ¥pitky no¥e, mm
Hloubkal -
fezu, SR 2 3 Povrch |
1 Plny ez k 1 ‘
b p Y FeZ Ky,
™™ posuy, mmjot| 0,5 1 071 | 1,0 [ 125 | 1,6 | 20 [ 25 | 315 ez kiiry ky ! | 4
Viso 20 [ 19 1165 155] 12.9] 11,4 99| e &Kot kel 11075 | Preruseny Foz kyy 10,8 [
5 Pz 310 420 570 680 840 1010 | 1210 | 1480 3 §
i Ney 1,5 1,8 22 2,4 2,5 2,7 2,8 3 I b L
Vi 16 | 144] 129] 12 | 99| 88| 76| 66 fiys Rovnost materidluigs | 500 70 85
10 Py 610 840 1130 | 1360 | 1680 | 2020 | 2430 | 2960 i T <
Ny 2,3 2,8 34| 38 3,9 4.1 43 4,6 ‘ Kok 0,81 | 1 113
Vids 1391 124| 11 | 102| 85| 75| 65[ 5% . l ‘
15 P 920 1270 | 1700 | 2040 | 2520 | 3030 | 3640 ! 4440 Vykon elektromotoru ie politin pro G&innost prevodi stroje n = 0,7
Neg 3 3,7 4,3 4,9 5 5,3 5,5 5.8
Vs 2,5 11 9.9 el e | g7 5905, - rychlost a Fezny odpor proti hodnotém odeZtenym z tabulky, tj. ndso-
20 P: 1220 | 1690 | 2260 | 2730 | 3360 { 4040 | 4850 | 5920 | benim 2 &
N, P36 4,3 52 58 5.9 6,3 i o 3 7
et ] 1 | Nirii= N ko Kys o Kz Ky ok, =73,4,1,21.0,75.0,75.1:.1,04 —
Yiso i 10,6 9.5 8,5 7.9 6,5 5.8 5 4,4 = 2,4 kW.
30 Pz 1 1830 | 2530 | 3390 | 4090 | 5040 | 6060 | 7280 | 8880 S0 3 i i
Nt ! 450 56| 67| 75| 76| 82| 85| 91 ||E Hlazeni. Pro niiz z RO s polom&rem zaobleni $pitky noZe r = 2 mm it
ws f v i ¢ = 2 i
i o5 85 760 74 59l 52| 45 s 4 ychdziz tab. 19 pro hloubku Fezu h = 2,5 mm a provpozadovanou drsnost i
40 [ { 2440 | 3390 | 4520'| 5450 | 6720 | 8080 | 5700 | 11840 | [ POVrEhu H,. = 6,3u posuv s = 0,25 mmjot a Feznd rychlost vy, =
Neg 1547 6718 9 | 92} 98 (102 | 108 = 31 m/min.
Vs 88l 781 7 65{ 54| 48| 4.1 Otéakky vietena
50 Pz 3050 | 4220 | 5650 | 6810 | 8400 | 10100 | 12000
Nex 63! 77| 92| 103] 106] 113] 116 po80000E 1000 30 gy i ot/min
n., D 3,14.160 A 2 :
96 2 NoZe z rychlofeznych oceli / 97 |
1 :"4
Tabulka 19 Pokragovén( tab. 19
k strufenf :
Rezné podminky pre wu. Opravni soulinitelé pro zm&nZnou trvanlivost ostf
Hiazeni nofem z RO. Obrobitelnost 13b {chlazono: nachlazens)
Nastroj: Druh 2
Vngjsi ub&raci n(Z pFimy &SN 22 3516 a 22 3517 ruh price: 3 G K £ - % 2
Uhel hibetu o =g Podéiné soustrufeni vn&jil, Trvanlivost ostif 60" 90’ 120’ 240’
Uhel &ela =-16% bez povrchové kiry,
Uhel skionu = 4 neplerifovany foc Ao L e
Uhel nastavenf % = 60° 4 iz
Tryanlivost T = 60 min Pro s > 0.15 mm/ot,
Otupenf na hibetéd 4 = 0,4 mm i koy 1 0,93 | 0,89 | 0,79
3 Chlazeno Nechlazeno
N
o
5 : mm/ot Polomé&r zaoblen| Polomé&r zaobleni
25 S m/min $pitky noze, mm Xpitky noZfe, mm i
S5l 3 e -
® ShE 1 2 3
S & TE 05 | 1 2 30 08
7 i
s 0,08 | 0,112| 0,44 | 0,46 { 0,08 | 0,10 | 0,125| 0,14
92 v 59 52 49 44 42 40 38 37
1.6 s 0,071} 0,10 | 0,125 0,14 | 0,071| 0,09 0,112 0,125
: ! v 157 |51 47 |44 |40 37 36 |35
s 0,063 0,09 0,112; 0,125 0,065| 0,08 { 0,10 | 0,112,
2 v 53 47 44 42 37 35 33 32
S s 0,125, 0,16 | 0,20 | 0,224/ 0,112} 0,14 | 0,18 | 0,20
1 v |47 ta2 il4o0 1Bz 3 34 |31 30
s 0,412{ 0,44 | 0,18 | 0,20 { 0,10 | 0,125 0,16 | 0,18
2.2 2 v 44 41 35 34 33 32 28 27,5
s 0,40 | 0,425/ 016 | 0,18 | 0,09 | 0,112 0,14 | 0,16
8 v 41 38 33 32 31 29 27,5 1255
s 0,16 | 0,224 0,28 0,315/ 0,16 0,20 | 0,25 0,28
1 ool e ke g lag Hiae el oy
s 014 | 020} 025! 028 | 0,14 | 0,18 | 0,224 0,25
62 z v 41 434 32 31 31 27,5 |26 25,5
s 0,125 0,18 0,224| 0,25 | 0,125 0,46 { 0,20 | 0,224
3 v 38 32 - [30 29 28,5 25,5 24 1235 3
s 0,224/ 0,315 0,40 | 0,45 | 0,224 0,28 | 0,355] 0,40 ]
4 ¥ 37 33 3 29 29 27,5 |26 25
s 0,20 i 0,28 | 0,355 0,40 | 0,20 0,25 0,315] 0,355
125 2 viol34 d3t Slas o7 {27 255 240 1f23
s 0,18 | 0,25 | 0,315| 0,355/ 0,48 | 0,224/ 028 | 0,31 5
2 v 32 |29 26 25,5 |25 23,5 (22 21,5
98
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5.0 Praktické pokyny pro vyrobu a poufiti
nozd z rychlofezné ocseli

Ptedchozi kapitoly byly jiz zaméFeny k vyuZiti praktickych poznatkl
pFi vyrobé, volb& i pFi pouZiti nozd z RO. Vsechny vlivy od vlivu surovin
pres technologii vyroby RO aZ po hotovy niZ se nakonec projevuiji
u spot¥ebitele na.vykonu néstroje. | kdyZ se provadgji zkousky v nejdtile-

Zit&Sich fazich vyroby, pfesto nejsou &asto vysledky téchto zkousek
pri praktickém pouzivini noZii 1009, nim ukazatelem jejich Fezivosti.
MoZné chyby ve zpracovéni se Zasto objevi aZ pfi praktickém pouziti;
tu se oviem projevuji nejen chyby materidlu a ve zpracovani nozd,

nybrZ i chyby pfi vlastnim obrabéni. Typické chyby, které se v praxi

&asto vyskytuji, jsou uvedeny dile. Déle uvadime také pt¥iklady spravné
technologie vyroby polotovari a soustruznickych noZi.
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Chyby

Nisledek

Naprava

Ohtev na nizkou teplo-
tu kalenf

Zna¥na tyrdost pro kalenf,
nevyhovujlci lom a mikro-
struktura. Po popoulténi
je tvrdost mald a Fezivost
fpatnd *

Vy%that, pop¥, s ochra-
nou proti oduhli€eni
a opakovat spravnd ka-
leni

Oh¥ev na vysokou tep-
lotu kalenf (pFehFatf)

Mali tvrdost po kaleni, ne-
vyhovujfcf lom a mikro-
struktura. Men3f tyrdost
po popoustén(, vydrolovéanl(
ostif, nékdy mensi Fe-
zivost

Vice popustit. PFi vy-
sokém piFehfiti jen
tvifet za tepla na
men3( rozmér

Kratka doba na teplotd
kalenf

Projevi se stejn& jako pfi

kalenf z nfzké teploty

Dlouh4 doba na teploté
kalenf

Projevi se stejn& jako pii kalenf z vysoké teploty
a ndkdy je provézeno vnitFnimi trhlinami na
hranicich zrn

Rychlé ochlazenf pFi ka-
lenf

Praskénf po kalenf

Kalit v oleji nejmén&
40 °C teplém

Pomalé ochlazenf p¥] ka-
leni (terméiinim).a ne-
aplném vychlazenf

Mala tvrdost po kalenf
i popouit&ni a maléd Fezi-
vost A

Opakovat popousténi
dvakrit i vicekrit

Dlouhi' doba mezi ka-
lenfm a popoust&nim

Trhliny po kalenf

Yéas popoultdt nebo
alespofi odstranit pnuti
v&asnym dlouhodobym
popouit¥nim pii nizil
teploté

| feni yrstya
i neZ pridavek na obri-

| odebréni

| tyfové oceli

! Nespravné syafeni té-

Nej&ast&jsi chyby p¥i vyrobé a pouZiti nozd z RO

Chyby

Nasledek

Naprava

Nevyhovuijicf tvrdost, mala
Fezivost

Urgit  znatku oceli,
opravné tepelné zpra-
covéni

| Skryté vnit¥ni vady ma-
terialu

Praskinf pFitepelném zpra-
covanl nebo pfi pouZiti

Vyjime&n& lze odstra-
nit mistni vady

: trhlinky, oduhli-
je tlustdf

béni

Praskinf p¥itepelném zpra-
covinf nebo pii pouZitl.
Mald tvrdost a Fezivost

Pfepracovat na men3f
rozmeér

Chybné tvidFeni ty¥ové
. ocelianofi

Mald tvrdost, vydrolené
osti'i a mald Fezivost. Hru-
bozrnny lom p¥i normailni
mikrostruktufe

Prekovat
rozmér

na  mensi

Spatni kalitelnost, mala
tvrdost

Opakovat tepelnézpra-
covanf

Malé a nerovnomérné
pridavku na
obrab&nf a pouZiti ma-
I¢ho vychoziho prifezu

Praskinf pfi tepelném zpra-
covénf, mala tyrdost a m&k-
k& mista

Dostateén& obrousit
povrch pred tepelnym
zpracovanim a pou%it
dostateZn& velkého
prifezu

Spatné vychlazenf a vy-
' Z2ihani no%l po tvaFenf
_a svaFovan|

Praskénf p#i predeh#ici ke
kaleni

Sprivn& ¥fhat

esa a pFivaFeni desticek

Zlémeni noZe nebo vylo-
menfdesticky

Svafovat a navafovat
sprivhou technologif

‘| Praskini a deformace pf¥i

kalent

Dodrfovat sprivné pie~
dehFati

101

Chyby

Nisledek

Niprava

Vysoké teplota popou¥-
téni

Nedostateénd tvrdost, ne-
vyhovujfci mikrostruktura
a mald Fezivost

VyZihat a sprivn¥ te-
peln& zpracovat

| Nedodrzeni né&kolika-

" nisobného popousténi

Nedostateénd tvrdost, ne-
vyhovujici mikrostruktura
a malg Fezivost

Opakoyat popouftEni

Rychlé ochlazovini po
popouitdni

Trhlinky a deformace po
popoudténi

Ochlazovat pomaleji

| Prilis pomalé ochlazo-
~ vanf po popoustdn{

Malé tvrdost a menj Fezi-
vost

Opakovat popou¥tén|

Nesprivné brouenf
kalenych nistroji

Brusné trhiiny a m&kks
mista

PouZit spravnych pod-
minek brou$enf

Chybni kontrola tyr-
. dosti

Zjist&na tvrdost je sice
v toleranci, aviak struk-
tura a rezivost nevyhovuji

Zkontrolovat piistroj
na méfenl tvrdosti
kontrolnf destitkou

il Chybné konzervovini
| a uskladn&nf no%d

Koroze povrchu nofe a po-
¥kozen[ bfitu

PFeostFit bfit

- Nesprévnd geometrie
b¥itu

Zkracena trvanlivost bfitu,
vyStipavanf a vylamovanf
ostif

Yolit sprivnou geo-
metrii podle feznych
podminek

Nesprivné upnuti ni-

stroje

Chvéni nistroje, posunutf
nistroje v Fezu, ohnutf

Spravn& upnout na%
s primérenym vyloZe-

t&nf

vyhovujici mikrostruktura
a mald Fezivost

p¥i spravné. teplotd

no¥e

popf. zlomeni télesa noZe

Rychly oh¥ev na teplotu | Trhlinky a deformace pfi | Dodr¥ovat sprivné pie- a zlomenf t&lesa noze nfm, popf. niZ pod-
poppult&n{ popoudténf X dehidci loZit
Nizki teplota popous- Nedostate&nd tvrdost, ne- | Opakovat popoust¥nf | Nevhodny priifez télesa | Chv&nf nastroje, ohnutf, | Zesilit t¥leso noZe,

pouZit obdélnikového
prifFezu

102
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5.. Priklady technologie vyroby nozg

Chyby % Nisledek § Niprava
i o 1 : E PFiklad tech nologie vyroby polotovaru soustrufnické&ho
Nevhodné Fezné pod- | Kratki trvanlivost bfitu, | Stanovit sprivné Fezné I ‘oze
minky ol A 3patni jakost povrchu, | podminky a volitvhod- | ateridl: 19 800.3 (Poldi Maximum Special G) :
hv&nf obrobk nou znatku RO pro | . ¢
SonlRrle S0 b | : 19 810.3 (Poldi Radeco) . -
v i Vyrobek: Polotovar 20320200 mm ; |
Spatné chlazenf no¥l Trhlinky a zkricens tryan- | Zlep$it. chlazenf do- i &SN 22 3690-19 800
livost bFitu state€nym  pifvodem

¥ezné kapaliny k bfitu | : sddka: 2323203 mm

Nesprévni jakost osti Zkricend trvanlivost bifitu, | Volit sprévné brusné s Nizey operace i f‘ﬁstro]e, n2radt
zhor§end jakost povrchu | kotoude a obtahovat | 0§ } fezné l Femesing | m&Fidia Ponimks
obrobku a v&tsi Fezny od- | bFit i & ; b iy
( por. | 3’ 5 | Vstupnf kontrola ty&l ' Posuvné J Tabulka
= méFitko toleranc|
Nesprivné obnovené | Malid tvrdost bFitu, mali | Dostateéné odbrousit : 5 dlouhé
ostiif. noZe po ‘dplném Fezivost zmé&klou vrstvu | 1 v:_*_ 150 mm
€ T SR >
ofiipen( sl SN ey - 10| Rezac 3ikmo 8° na | Rezaci Posuvné
3 ; délku 200 + 0,5 mm | kotous ;
Zyolen nespravny stroj, | Zv&tfené naméihin{ na- | Volit spriavny stroj, Eloza‘::o r,“‘”'ko‘
Spatny stav stroje, ne- | crroje,  zkriceni trvanli- | jeho Gdriba, dodrieni Ghlomér
spravné upnutiobrobku 3 R E24Q
chybné stredici dalky, | VOst b¥itu a Zivotnost | technologie, = pelliva 2 300
¥patny dhel nastaveni | nistroje, $patni jakost po- | a odbornd préice sou- + 22 mm‘ i
no¥e, §patny hrot, obro- | yrchy 2 deformace obrobku | stru¥nika B s S 5 |
bek je pfili§ $tihly, ne- 15 K NeEER
Steing Hloubka fexu, 5 ontrola oper. &s. 10 Totés
upfnacf ¢&ist mé. maly > ' I
primér pii obrib&ni 20| Oznat
asti velkého praméru | A bl Dcsloys
ey Al SR - razitko,
g A kladivo
25 | Kontrola oper. &s.20 | X 2
Brousit 4 hr.zhruba | Brusné A
viestranng&, ponechat segmenty
p¥idavek 0,4 -0 5mm | 15080
na plochu %25 mm
A9924J8Y
(A99
24K8V)
104 > 105
; : Nistroje, nifadl | L Mo oo Nistroje, né¥adi .
v % o U @ oznimka
& § Nézey operace o R T s s Fezné Femesiné | m&ridla
' 85 | OdvaFit ve vod¥ ] ;
35 | Kontrola oper., ¥is. 30 Posuyné - 90 | Rownat podle stupng R ;
; ; meFitko 3 zkFivenl s predeh¥s A
S % - Hibieor i e
40 Kontrola polotovard =
na trhlinky, elektro- 95 | TFidit podle znafek
magnetické (( a kontroloyat poZet
i 100 | Brousit ze viech stran | Brusné Chladit
45 | Predehfic ve svazku 3 na &istovtoleranci h14 | segmenty hydrolem
po 3kusech v plynové % 2 A9924K8V -
00 2 850 °C P &
peci na 600 a % g 5 105 | Odjehlovat podélné | Smirkové b
50 | Oh¥4t na teplotu ka- 2 hrany plitno il
lenf 1250°C v solné : 110 | Kontrola  tvrdosti
lizni, doba ponoru 3 ka¥dého kusu, nej-
2 min. 25 vtefin, ménd& 61 Hype
ochlazeni na vétru 115 Namitkov4d kontrola &
. Fezivosti
55 Naméitkové kontrola -
tyrdosti (60a%62 Hgc) : 120 |  Znatit na bo¥ni plose Pryzova
a vzhledu lomu g razitka,
- - T 2 leptani
60 | Predehrit we vzdu- ; - kyselinou,
chové peci na 450°C 3 popt.
po dobu 1 hod. | nilepky
65 | Popustit v olovéné ?125_‘ Kontrola: ’ Lupa =
| (solné) lazni p¥i560°C : . a) jakosti povrchu, kallb;',
po dobu 30 min,, 3 b) znaZeni, 2 - mikro- 2
ochladit na vzduchu E c) tolerance prufezu metr,
70 | PFedehrit we vzdu-~ :":'4 ‘:';;"”:L‘I‘": Ghlomé&r,
chové peci na 450 °C ! t A i :'i‘}/)zei'k °‘ posuvné
po dobu 1 hod. i E B 1°° pcmen X m¥Fitko
] | 75| Popustit v olovéné B 130 | Konzervovat : Konzer-
(solné) lazni p¥i550°C i 3 va¥nf olej
po dobu 30 min., 135 | Balic | Drevita
ochlazenf na vzduchu 3 fevitd
ATy vina,
80 Namiétkova kontrola ] 3 ¥ mastny
& 3 z 5 papir,
tyrdosti 61 a¥ 64Hzc N vinity papir
106 : 3 : 107




Pfiklad technologie vyroby noie z RO svafovaného
na tupo Y :

Material: 12 060T.0 (Poldi T5), pop¥. 12 050T.0 (Poldi T6H)

19 800.3 (Poldi Maximum Special G)

Vyrobek: CSN 22 3540, vnitini ub&raci niz [[] 25

Vsadka: Uhlikova ocel 25 25% 145 mm, RO 253< 2580 mm

- Nastroje, néfadf
8 Néizew operace Poznimka
O o Fezné Femeslné I méFidla
5 Vstupnf kontrola ty&i " Posuvné KalAlog
i méritko | toleranci
150 mm
dlouhé
10 | Rezat na délky: Pilovy Ocelové | Upinka,
uhlikovou ocel, kotout se m&Kitko | chladit
| =135 4+ 1 mm vsazenymi 300 mm hydrolem
RO, I =704 1mm zuby, dlouhé
@ 610mm ;
15 Namitkovd kontrola Ocelové
operace & 10 méFitko
300 mm
dlouhé
20 | Brousit dvé protilehlé | Brusné : Chladit
plochy obou dild pro | segmenty 3 hydrolem
upnutl na sviFedce A99 248V
25 SvaFit na tupo
30 | Zihat po svafeni, Kovérské
teplota 800—810°C : klefcd
po dobu 4 hod.a po-
malu ochlazovat
15 °C/hod
108 5
i Nistroje, nafadi
49 Nizev operace - Poznimka
0o Fezné Femesiné | m&Fidla

75 | Oh¥at ke kalenfysolné
lazni na 1260 °C, niZ
potopit do 14zné tak,
aby teplota ve svaru
nebyla nad 800°C,
doba ponoru v lazni
2 min, 25 vtefin ochla-
zenf na vzduchu

80 Namitkova kontrola
tvrdosti 602a¥ 62 Hpc {

85 Predeh¥it ve vzdu-
chové peci na 450 °C
po dotu 1 hod.

90 Popustit v olovéné
(solné) lazni p¥i 560“’C
po dobu 30 min:,
chladit na vzduchu

95 Piedehfat ve vzdu-
choyé peci na 450 °C
po dobu 1 hod.

100 Popustit v olovéné
(solné) 14zni p¥i 550 °C
po dobu 30 min., chla-
dit na vzduchu

105 | Piskovat é Ocelové
zrno & 16
110 Znadit nastroje Ocelov_i
razitka,
znagko-
vacl stroj
ho-

Fassood podnik

UHERSKY BROD
technickd knlhovna

! Nistroje, nafad(
Nizev operace Poznimka
Fezné I femesiné l mé&Fidla
1
Brousit otfep a srazit Hrncovy.
hrany na zadnim Zele | brusny
1/45° kotoug,
@ 250 mm
Kovatvrozsahuteplot
1060--900 °C
Zihat (viz op. 30) KovéFské
kle¥td
Brousit lofnou plochu | Brusné
na hrubo segmenty
A9924j8V
Znageni nod Razitka,
kladivko
Brousit tvar na hrubo | Brusny Sablony,
s pfidavkem 0,4 mm | hrncovy mérky
a pfechody na isto — kotoug,
rugnd & 250mm
40K(L)9V
Kontrola operace Lupa,
25a% 60 . ¥ablony,
mérky
Predehidt ke kalenf
v plynové peci na 400
a¥ 800°C
109
Nastroje, naFadi
Nizey operace Poznimk
fezné tfemesiné | mé&fidla s
Brousit lo¥nou plochu | Brusné Chlazenf
na &isto segmenty hydrolem
A9924)8V
120| Brousit strojn& b¥it | Brusny Sablony | P#ipravek
na &isto kotou,
Z250x25%
51mm
60K(L)9V
Odmagnetovat ;
Kontrola tvrdosti
Kontrola Fezivosti
a pevnosti svaru
KoneZni kontrola: Lupa,
a) jakosti povrchu fablony,
a proveden|, oceloyé
b) oznaZeni, mé?::_:ko,_ : =
) ‘tvaru ost#f L il = o
Konzervovat " Konzer-.
. vagnf olej
Balit S | previes:
2 vlna, vinity
Yo a mastny
papir
B TN
PRESNE cTROIIRENSTVI ;
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Piiklad technologie vyroby télesa noZe s privafenim

i - Nastroje, nafadf s
biitové destitky g Nizey operace e : Poznimka
Materisl talesa: ) ezn Femesiné | mé&Fidla
12 060T.0 (Poldi TS), popf. 12 050T.0 (Poldi TéH)  Vyrobek: &SN et cis
Materiil desticky: : 22 3514, operace & 25230 .
RO — 19 800 (Poldi Maximum Special G) pravy —_— T
Vsadka pro téleso: 50'x 50X 410 mm primy Brousit lo¥nou plochu | Brusné Chladit
AbEch segmenty hydrolem
5 A9924j8Y
niz [f] 50 Sl
0
i S Upravit a odhrotovat Pilnfk
2 Nistroje, nifad( laZko desticky
a9 Nizev operace Poznimka |
O fezné Femesiné | mé&Fidla H s
‘ Oznafit nistroj Ocelovi
5 Ystupni kontrola ty&i Posuwvné | Tabulky " razitka,
mé&kFitko | toleranci kladivko !
150 mm i S :
dlouhé i PFivaFit destitku sva- Koviakské i
& A i fovacim prikem kle¥ed
10 | Rezat na délku Pilovy Ocelové | Upfnka, i e Lol
[ = 402 + 2 mim kotoul& se méfitko | chladit Zihat p¥i teplot& 800
% vsazenymi 500 mm | vodou 22840 °C 4 hod., chla-
zuby z RO, diouhé zeni 15 °C/hod {
2 610mm S gl !
et e fr 77 P¥edehfit ke kaleni
15 Namitkovi kontrola QOcelové v plynové peci na 400
operace & 10 mé¥itko 2 800 °C
500 mm A )
dlouhé Oh #at ke Kaleni v sol-
i é lizni Ses
20 V¥ykovat hlavu no¥e | Tvarovy Kovarské | M&rka Zipustka ne ljzoi na 12605C
Doba ponoru 4 min.
v rozsahu teplot 1150 | sekat kle3té 20 Ein. chiadi
= CaoiE 8 vtekin, chiadit na
& o vzduchu
25 | Frézovat tvar nofe Tvarovi Mérka PFipravek,
fréza chladit | Namitkovd kontrola
hydrolem | tvrdosti 60— 62 Hyo
30 | FrézovatZelo prodes- | Celni | Posuvné | Toté¥ Pfedehtat ve vzdu-
. tigky fréza ; m&Fitko chové peci na 450 °C
3 150 mm po dobu 1 hod, 30
dlouhé, min.
Uhlom&r
12 8 NoZe z rychlofeznych ocsli K]
» ~
o Niéstroje, nakadf g Nistroje, nifadi
48 Nézey operace 7 2 = Pozndmka o Nizev operace Poznimka
05 Fezné Ffemesiné | mé&Fidla 08 Fezné I Femeslnél mékidla
85 Popustit v alovéné i :
(solné) lazni pFi 560 °C 125 Odjehlit hrany loZné | Smirkové
po dobu 30 min., plochy platno
chladit na vzduchu
90 Predeh¥it ve vzdu- 130 Brousit strojn& b¥it | Brusny Mérky, Ptipravek,
chové peci na 450°C na &isto kotou& ¥ablony chladit
po dobu 1 hodiny Z250%x25x% hydrolem
30 min. x 51mm
9 h o e -
Popustit vy olovéné 60K(L) 9V
(solné) lazni pFi 550°C
po dobu 30.min., chla-
dit na vzduchu 135 Odmagnetovat
100 Brousit tvar na hrubo, | Brusny, Mérky, Ao
zadni &elo a zeSikmenl | hrancovy fablony 140 Kontrola tyrdosti
hran 15/45 na Eisto kotoug, o
2 250 mm
40KV 145 Kontrola Fezivosti
105 Kontrola oper. & 55 Kladivo Lupa, st |
a 100: m8rky, 150 | Kontrola Lupa,
a) na trhlinky Sablony 2) Jakosti pavreht mérky,
b) na jakost svaru 3 b) znaenl, ocelové
(popi. i Uderem na ¢) tvaru ostkl, mé¥itko
konec stvolu), d) rozméra 150 mm
c) na tvar dlouhé
110 Otryskat r —bmgvé o
ZEno 4o 155 | Konzervovat ‘ Konzer-
S Fesi) = ; : Enf ol
115 Znadit nastroje Ocelova vatnf ole]
razitka, =
Fazlcf 160 | Balic Drevits
stroj " vina,
120 Brousit loZnou plochu | Brusné Chladit o v!nmltym'
segmenty hydrolem a ‘as ¥
A9924j8V ! papir
i
L
114 15




Pfiklad technologie vyroby celistvého noXez RO
Materil: 19 800.3 (Poldi Maximum Special G)
Vsidka: 1010105 mm
Vyrobek: CSN 22 3524, pravy ub&raci nG¥ stranovy [p 10 mm

. Nistroje, nifadi
] Nizev operace - Poznidmka
0 o fezné ¥emesiné | mé&Fidla
5 Vstupni kontrola ty&i Posuvné | Tabulky
{ méfftko | toleranci
150mm
dl.
10 Rezat na délky Kotou& Ocelové
| =100 +1 mm Elcarbo E métitko
24 Q, 300 mm
2300 mm | dl.
15| Namitkové kontrola Ocelové
oper. & 10 méfitko
300 mm
dl.
20 | Kovat v rozsahu tep- Koviiské | M&rky Pripravek
lot 1060 °C az 900 °C klegtg,
kovaFské
nazky
25 | Zihat pki teploté 800
a¥ B40 °C 4 hod., po~
malu ochlazovat
15 °C/hod
30 | Brousit ru¥n& bolni | Brusny
=% plochu pro znaZen{ hrncovy
kotou&
2 250 mm
A9
40K9V
s
§ . Nastroje, né¥adl
;o Nazev operace Poznimka
0 o Fezné femesiné | méfidla
70 Predehiit ve vzdu-
chové peci na 450 °C
po dobu 45 min.
75 Popustit v olovéné
(solné) lazni pii 550°C
po dobu 30 min., chla- i
dit na vzduchu
80 Otryskat Oceloyé
zrno & 16
85 Brousit lofnou plo- | Brusné
chu na tisto segmenty
A99
G 24J8V
S0 Odjehlit hrany lozné Smirkové
5 plochy 3¢ platno. | HEERe O &
95 | Brousit strojn& bfit | Brusny Mérky, Piipravek,
na &isto kotoué ¥ablony chlazen{
2250 hydrolem
25%x51 mm
60K(L)IY
100 Odmagnetovat i)
105 | - Namétkové kontrola
tvrdosti \
110 | Namitkové kontrola ;
fezivosti
115 | Koneéna kontrola: Lupa,
a) jakosti povrchu Zablony,
a provedeni, oceloyé
b) znalenf, mé&Fitko,
c) tvaru ostfl ‘mérky
120 Konzervovat Konzgr-
vaéni olej
125 | Balit Drevitd
vina
a mastny
papir

118 5

Nistroje, nifad(

Nazev operace Pozndmka

f
L3 0
o fezné femesiné | mé&Fidla

Ocelova
razitka,
znatkos
vacl stroj

35 Znatit nastroje

40 Brousit tyar na hrubo | Toté¥ Mérky,
s pfidavkem 0,4 mm % Zablony
na plochu, zadn{ elo,
piechody a hrany zad- |
niho Zela brousit na
gisto

45 Kontrola operaci 35 Lupy,
a 40 na trhlinky, tvar, mérky
znadeni

50 Oh¥at ke kaleni ve
svazku, noZe od sebe
oddélit viotkou z ple~ |
chu, teplota kalenf i §
1240°C, pFedehfey | !
protaXenim tfikrit i i
lizni, doba ponoru {
pro ohfev ke kalenj
50 vtefin, chlazenf
na yzduchu

55 Namiatkova kontrola
tyrdosti 60 a% 62 Hyp.

60 PFedeh¥it ve vzdu-
chové peci na 450 °C
po dobu 45 min,

65 Popustit v olovéné
(solné) lazni pfi 560°C
po dobu 30 min. chla-
zen( na yzduchu

17
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