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GEOMETRIE BRITU

UHLY NA NASTROJI
A — PRO KLADNY UHEL CELA + Yo

B — PRO ZAPORNY UHEL CELA - Yo
C — PRO KLADNY UHEL

SKLONU OSTRI + As
D — PRO ZAPORNY UHEL

SKLONU OSTRI - As

1 — ZAKLADNI ROVINA
2 — SMER HLAVNIHO POHYBU

€ —UHEL SPICKY

K ro- UHEL NASTAVENI HLAVNIHO
OS/TRI, ,

Kr — UHEL NASTAVENI
VEDLEJSIHO OSTRI

Ol — UHEL HRBETU

Bo — UHEL BRITU




HLAVNI CASTI NASTROJE

1 - REZNA CAST —BRIT

2 — NASTROJOVY DRZAK

3 — ZAKLADNI ROVINA —
USTAVOVACI PLOCHA

4 — UPINACI PLOCHA

5 — CELO - PLOCHA CELA

6 — HRBET — PLOCHA HRBETU

7 — HLAVNi OSTRI

8 — VEDLEJSI|I OSTRI



HLAVNI CASTI NASTROJE

NASTROJOVY DRZAK
REZNA CAST -

BRITOVA DESTICKA




HLAVNI CASTI NASTROJE

NASTROJOVY DRZAK
REZNA CAST -
o S " VYMENNA BRITOVA

o 2 e “
DESTICKA



HLAVNI CASTI NASTROJE

NASTROJOVY DRZAK
REZNA CAST -
VYMENNA BRITOVA

DESTICKA




DOSAHOVANA IT a R,

*PRO KAZDOU SOUCAST VE STROJIRENSTVI JE
NAVRZENA OPTIMALNI A HOSPODARNA PRESNOST
JEJICH ROZMERU A TVARU

¢ S TIM SOUVISI | DRSNOST POVRCHU OBROBENYCH
PLOCH

« PODLE TECHTO HODNOT PAK TECHNOLOG
NAVRHUJE VYROBNI| TECHNOLOGII - TO JE

METODU OBRABENI | REZNE PODMINKY



Presnost rozmérd Drsnost povrchu
(tolerancni stupen) obrobené plochy
Dot Vyrobni metoda IT Ra (pm)
plochy
stfedni dosahovany stfedni dosahovany
hosp. rozsah hosp. rozsah
soustruzeni
— hrubovani 13 11 az 14 12.5 12,5 az 100
— nacisto 10 9az 11 3,2 1,6 az 12,5
— jemné slinutymi karbidy 8 7az9 0,8 0,4 az 1,6
— jemné diamantem 6 Sazy 0.4 0,2 a2 0,8
broueni
— hrubovani ¢elem 32 0,8 az 6,3
— obvodem 10 9azll 1,6
Vnéjsi — nacisto celem 6 5az7 0,8 0,2 az 1,6
vilcové | — obvodem 0,4
plochy — jemné 4 3az 5 0,2 0,025 az 0,4
lapovani
— normalni 4 3az 4 0,1 0,005 az 0,2
— jemné 2 1az?2 0,025 0,012 az 0,05
superfiniSovani |
~ nagisto | 3az 5 0,1 0,05 az 0,2
— jemné 3 2az4 0,025 0,012 az 0,05
soustruzeni na revolverovych
a automatickych soustruzich nacisto 9 8 az 10 1,6 0,8 az 6,3




Presnost rozmeért

Drsnost povrchu

(tolerancni stupen) obrobené plochy
el Vyrobni metoda IT Ra (ym)
plochy

stedni dosahovany stiedni dosahovany

hosp. rozsah hosp. rozsah
vrtani Sroubovitymi vrtaky 13
— bez vedeni 12 12 az 14 6,3 -
— s vedenim 10 az 13 3.2 -
soustruZzeni noZem 12
— hrubovani 10 11 az 13 25 12,5 az 50
— nacisto 9az 12 3,2 1L.6az 12,5
vyvrtavani na vyvrtavacim stroji 12
— hrubovani 10 11 az 14 25 12,5 az 50
— nacisto 6 9azll 3;:2 1,6 az 6,3

Diry — jemné slinutymi karbidy 5 5az8 0,8 0,4 a% 1,6

— jemné diamantem 9 4 az 7 0,4 0,2 az 0,8
vyhrubovani 9azll 332 —
vystruzovani 6
— rucné 8 6 az 8 1,6 -
— strojné 7 az 9 0,8 -
brouseni 9
— nahrubo 9 9azll 1,6 1,6 az 3,2
— nacisto 5 5az7 0,8 0,4 az 1,6
— jemné 3az6 0,2 0,05az204




Presnost rozmért
(toleran¢ni stuperi)

Drsnost povrchu
obrobené plochy

D Vyrobni metoda IT Ra (pum)
plochy
stfedni dosahovany stfedni dosahovany
hosp. rozsah hosp. rozsah
honovani
— predbézné 7 6 az 8 0,4 a7z 0,8 0,2 az 0,6
— dokoncovaci 6 5a27 0,2 0,1 az0,2
— jemné 4 28z 0,1 0,05 az 0,1
lapovéni
— nacisto 4 3425 0,2 0,1 az 0,8
Diry — jemné 3 1az3 0,025 0,012 az 0,05
protahovani
— hrubovani 8 7 az 8 1,6 0,8 az 3,2
— nacisto 7 Saz’] 0,4 0,1 az 0,8
zahlubovani
— hrubovani 12 11 aZ 14 - -
— nadisto 9 7 az 10 — —
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Presnost rozmert

Drsnost povrchu

et (toleranéni stupeii) obrobené plochy
W Vyrobni metoda IT Ra (14m)
plochy
stfedni dosahovany stfedni dosahovany
hosp. rozsah hosp. rozsah
~ valcovou frézou, hrubovani
do L = 300 mm 12 10 az 13 25 12,5 az 50
— vélcovou frézou hrubovani
do L = 1200 mm 13 11 az 13 25 12,5 az 50
— valcovou frézou nalisto
do L = 300 mm 10 9az 11 3.2 1,6 a7 6,3
— valcovou frézou nacdisto
do L = 1200 mm 7 a7
P : , 11 9az 12 3.2 1,6 a7 6,3
— noZovou hlavou hrubovini
plochy | 401 =300
OL= mm 11 10 a7 13 25 12,5 az 50
— noZovou hlavou hrubovéni
( do L = 1200 mm 12 11az 13 25 12,5 az 50
— nozZovou hlavou nacisto
do L = 300 mm 9 8az 10 3.2 0,8 az 6,3
— noZovou hlavou nadisto
do L = 1200 mm 10 8 a7 11 32 0,8 a2 6,3
— jemné frézovani, nastroj SK 6 577 0.8 04 a7 1.6




Presnost rozmeérd

Drsnost povrchu

h (tolerancni stupen) obrobené plochy
?mhy Vyrobni metoda IT Ra (pem)
ploc :
stredni dosahovany stfedni dosahovany
hosp. rozsah hosp. rozsah
brouseni |
— nahrubo 10 9azll 1,6 1,6 aZ 3,2
ROVINNE |~ Dacisto 7 5a27 0,8 0.4 a% 1,6
PLOCHY | — jemné 5 3az 6 0,2 0,025 az 0,4
lapovani
— nadisto 4 3az5 0,2 0,1a% 0.4
— jemné 3 1az3 0,025 | 0,0125 az 0,05
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Drsnost povrchu dosahovana pii obrabéni

Obrabéni Drsnost povrchu
Zplisob Druh Ra (pem)
SoustruZeni jemné 1,6 (0,8)
velmi jemné 0,4 (0,2)
Frézovani celni jemné 3,2 (1,6)
¢elni velmi jemné 1,6
vilcovou frézou — jemné 3,2 (1,6)
Vrtani dér Sroubovitym vrtdkem 12.5 (6.3)
vyhrubnikem 6,3 (3,2)
zahlubovéni a zarovndvani 6,3 (3,2)
vystruZzovani 1,6 (0,8)
Vyvrtavani jemné 1,6 (0,8)
velmi jemné 0.4 0,2)
Hoblovéani jemné 3.2 (1,6)
velmi jemné 1.6 (0,8)
Protahovani jemné 0,8
Brouseni mezi hroty obvodové jemné 0,4 (0,2)
zvlast jemné speciilnimi kotouéi 0,025
bezhroté 0.4 (0,2)
vnitini jemné 0.4 (0,2)
zv1ast jemné 0,025
na plocho obvodové 0,4 0,2)
gelni — kfiZovy vybrus - 0.4 (0,2)
Lapovéani jemné 0.1
velmi jemné 0,05 az 0,005
Honovani a jemné 0,1
superfiniovani velmi jemné 0,025

Drsnosti v zdvorkach lze dosdhnout jen za zvlast pfiznivych podminek obrabéni
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