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Vyroba zavitu

Zavity se ve strojirenské vyrobé pouzivaji pfredevsim k vytvafeni rozebiratelnych spojeni riznych
soucasti a dale jako pohybové Srouby strojii a zafizeni & méridel.

Principem vyroby zavitl je vytvafeni Sroubovité drazky na zékladnim valcovém télese dfiku
Sroubu nebo v dife matice. Podle toho rozdélujeme zavity na vnéjsi a vnitrni.

Drazky muzeme vytvaret:
<+ Obrabénim - odstrafiovanim materidlu ze zavitové drazky.
<+ Tvarenim - vytlaCovanim materidlu ze zavitové drazky.

Zavity Sroubll se v primyslu vyrabeéji sériové nebo hromadné strojnim obrabénim nebo tvarenim. Pfi
kusové vyrobé a opravarenstvi se pouziva ruéni vyroba zavitu.

Rezani zavitu zavitniky a zavitovymi éelistmi
Tento zpUsob fezani zavitll se pouziva pro prevazné ruéni fezani zavitd malych pramérd. Pro
vnéjsi zavity pouzivame zavitové Celisti, pro vnitini zavity zavitniky.

Zavitové celisti mohou byt bud délené pro fezani méné presnych zavitd, nebo kruhové. Kruhové
zavitové Celisti maji tvar matice s vrtanymi otvory, které tvofi drazky pro odvod tfisek. Podle poctu
vrtanych dér maji zavitové Celisti tfi a vice zubul. Prvni zuby maji vybrouseny fezny kuzel v délce rovné
1,5 az 2 stoupani zavitu, dalsi zuby jsou jen vodici. Zavitové Celisti se vyrabi pro rozméry zavitu M1 az
M60.

Obr. €. 1: Zavitové celisti.

Zavitniky se pouzivaji pro vyrobu vnitfnich zaviti do dér prichozich i do dna. Maji tvar $roubu
s drazkami pro odvod tfisek, které mohou byt pfimé, nebo ve Sroubovici. Tvar drazek urCuje zaroven
geometrii nastroje. Postupné odebirani tfisek je dano tvarem fezného kuzelu s feznymi zuby. Vodici ¢ast
zavitniku je valcova a vede zavitnik v dife.

Podle pouziti rozliSujeme zavitniky:
Ruéni

Strojni

Maticové

Specialni

Tvéreci

Lol o ol ol o
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Ruéni zavitniky se vyrabi v sadach zpravidla tfech kus(. Kazdy odebira pouze ¢ast prifezu zavitu a maji
rozdilnou délku fezného kuzelu. Prvi délky 4 ndsobku, druhd 2,5 a tfeti pouze 1,25 az 2 nasobku stoupani
zavitu. Stopka zavitniku je zakon€ena ¢tyfhranem, za ktery se upina do vratidla.

Obr. €. 2: Sada zavitovych ¢Celisti a ruénich zavitnik( s vratidly a zavitovymi mérkami.

Strojni zavitnik je na rozdil od ru¢nich pouze jeden a ma kratsi fezny kuzel délky 3 az 4 nasobku
stoupéani zavitu. Jsou velmi produktivni pfi dostate¢né jakosti fezanych zavit(. Zavitniky pro zavity do M40
se vyrabi celistvé, pro vétsi zavity se strojni zavitniky vyrabi podobné jako vyhrubniky a vystruzniky
nastréné.

Maticové zavitniky se pouzivaji pro vyrobu kratkych zavitd do délky 1,5D, pfedevSim pro vyrobu matic
na specialnich strojich pro vyrobu matic. Maji dlouhy fezny kuZzel a dlouhou stopku, na kterou se hotové
matice navlékaji.

Specialni zavitniky

Kalibrovaci pro dokonCovani zavitt

Celistniky pro fezani zavitl zavitovych Celisti
Lichobéznikové se zahnutou stopkou

Sdruzené pro predvrtani dér a fezani zavitd jednim nastrojem

Lol o ol o

Obr. €. 3: Zavitniky: strojni, strojni kratke, tvareci, maticovy a sadové rucni.
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Rezani zaviti zavitoreznymi hlavami

Zavitorezné hlavy jsou vhodné pro vyrobu vnéjSich zavitd do rozméru M64. Jsou velmi produktivni.
Zavitofezné hlavy maji pohyblivé Celisti, které se postupné zarezavaji do materidlu az na jmenovity
priimér zavitu. Po jeho dofezani se rozevfou a hlava se ze zavitu stahne.

Podle tvaru nozl rozliSujeme zavitofezné hlavy s:
+ Prizmatickymi radialnimi nozi
“+ Prizmatickymi tangencialnimi nozi
+ Kotou€ovymi nozi

Rezani zavitll se provadi na specialnich zavitofeznych strojich nebo na univerzalnich, revolverovych g&i
automatickych soustruzich.

Obr. €. 4: Zavitorezné hlavy a zavitorez.

Rezani zavitt na soustruhu

Pro fezani zavitl na soustruhu se pouzivaji soustruznické noze, které maji profil shodny s tvarem
zavitové mezery. Na soustruhu fezeme nejcastéji zavity presnych pohybovych Sroubl, zavitnikd,
zavitovych kalibri a zavity strojnich soucasti vysoké presnosti. Pfesnost vyroby je zajiSténa pomoci
posuvového Sroubu soustruhu s lichobéznikovym z&vitem. Jeho otaceni je synchronizovéno s otacenim
vietene s obrobkem.

vvvvv

+ Radialni
+ Tangencialni
+ Kotoucové

Radialni zavitové noze jsou vhodné pro fezani vnéjsich zavitd. Mohou byt vyrobeny z RO, s pajenou
nebo vymeénnou bfitovou destiCkou ze SK. Zavit se feze postupné na nékolik zabérd. NUz se posouva ve
smeéru osy vietene o jedno stoupani za otacku. Pfisuv noze do zabéru se pfi hrubovani provadi Sikmo tak,
aby tfiska byla oddélovana jen jednim bfitem. Pfi dokonCovani se posouva nliz do zabéru kolmo na osu
obrobku.

Obr. &. 5: Rezani zavita radialnimi nozi — pfimy, vnitini a htebenovy nuz.
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Tangencialni zavitové noze se vyrabéji jako viceprofilové a umoziuji vyfezat zavit na jeden zabér na
plnou hloubku. Na hibetni ploSe noze maji pfesny profil zavitu, ostfi se pouze prebrouSenim na cCele.
Jejich nabéhova ¢ast je zbrouSena pod Uhlem nastaveni y.

Kotoucové zavitové noze maji podobné jako noze tangencialni profil zavitu po celém obvodé. Jejich
pouziti je shodné s tangencialnimi nozi.

Obr. €. 6: Soustruzeni zavitl

Frézovani zavita

Frézovani zavitll je velmi produktivni zplsob vyroby zavitll vétSich prameéra. Zavity se frézuji na
frézkach, které umoznuji kromeé hlavniho fezného pohybu otacéivého nastroje zaroven i posuv nastroje ve
smeéru osy obrobku o stoupani zavitu za jednu otacku obrobku a otaceni obrobku posuvovou rychlosti.

Zavity se frézuji:
4 Tvarovymi kotouCovymi frézami
4 Zavitovymi nastrénymi (hfebenovymi) nebo stopkovymi frézami
4 Okruzovacim frézovanim
4+ Vrtacimi zavitofeznymi frézami

Frézovani zavitt kotouc¢ovymi frézami se nej¢astéji pouziva pro lichobéznikové zavity. Fréza ma tvar
zavitové mezery a je natoCena vici obrobku o Uhel stoupani Sroubovice. To zpUsobuje zaobleni boki
zavitll, zavit nema idealni tvar a proto se timto zplsobem zavity vétSinou jen hrubuji. Frézovat mizeme
jak vnégjsi tak i vnitfni zavity vétsich praméra.

Zavitovymi nastrénymi nebo stopkovymi frézami se frézuji kratké zavity, fréza je zpravidla o tfi zavity
delSi nez frézovany zavit. Frézy maji profil zavitové mezery pferuSované zubovymi mezerami. Osa frézy
je rovnobézna s osou obrobku a posouva se do plného zabéru béhem Ctvrtiny otacky obrobku. Cely profil
se pak vyfrézuje za 1,25 otacky obrobku.

Okruzovaci frézovani se pouziva k vyrobé dlouhych pfesnych zavitl velkych stoupani. Nastrojem je
okruzovaci hlava, ktera ma 1 — 4 noze s profilem zavitové mezery. Okruzovaci hlava je sklonéna vici ose
obrobku o Uhel stoupani Sroubovice, je nasunuta na obrobek a otaci se kolem obrobku mimobézné s jeho
osou. Obrobek se otaci posuvovou rychlosti.
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Obr. ¢. 7: Produktivni metody frézovani zavita

Frézovani zavitd vrtacimi zavitofeznymi frézami je velmi produktivni metoda umozfujici vyrobit zavit
kompletné v jedné operaci, tj. vyvrtat a zahloubit diru a vyfezat zavit. Tim dochazi k ¢asové Uspore.
Metoda nahrazuje klasické fezani zavith zavitniky.

Obr. €. 8: Princip frézovani zavit vrtacimi zavitofeznymi frézami.
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Obr. ¢. 9: Zavitorezné frézy
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Brouseni zavitu

Brousenim vyrabime pfesné zavity pohybovych Sroubl, Sroubld méfidel, zavitofeznych nastroju
apod. Metoda je obdobna jako u frézovani zavitd. Brouseni se pouziva bud jako dokonéovaci operace
vyhrubovanych zavit,, nebo se vybrusuji zavity do plného materidlu bez pfedchoziho pfedfezani. Brusné
kotoucCe se pouzivaji nejcastéji z kubického nitridu béru KBN.

Podle tvaru brusného kotouce a poZzadované presnosti rozliSujeme:

+ Podélné brouseni
= Zapichovaci brouSeni

Podélné brouseni jednoduchym plochym tvarovym kotou¢em se provadi kotou¢em sklonénym vici ose
obrobku o uhel stoupani Sroubovice. Kotou¢ ma profil jedné zavitové mezery brouseného zavitu a kona
hlavni fezny pohub otacivy. Obrobek se otaci a posouva o jedno stoupani za otacku obrobku.

Zapichovaci brouseni Sirokym viceprofilovym kotou¢em se podoba frézovani hfebenovymi frézami.
Brusny kotou¢ ma na obvodé drazky profilu a rozteCe brouseného zavitu a je SirSi, nez délka zavitu.
Kotou¢ se pfisouva radialné a vyrobi vSechny zavity zapichovacim zplsobem najednou.

Obr. €. 10: Podélné a zapichovaci brouseni vnéjSich a vnitinich zavita.

Tvareni zavitu

Vnéjsi zavity se tvafi valcovanim za studena. Ke tvareni pouzivame ploché valcovaci celisti, nebo
valcovaci kotouce. Metoda je vhodna pfedevsim pro zavity spojovacich Sroubu a je velmi produktivni.

Obr. €. 11: Valcovani zavitu - ploché hifebenové Celisti a valcovaci zavitové hlavy s kotouéi.
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Obr. €. 12: Princip tvareni zavitl
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Vélcované zavity maji oproti fezanym zavitim mnoho vyhod:

Vlivem zpevnéni po tvareni maji zavity vétsi pevnost v tahu

Mez Unavy se zvySuje az na dvojnasobek

Jakost povrchu tvafenych zavitd je vyssi

Tlakem pfi tvafeni se zhutfuje povrch zavitu a tim se zvySuje odolnost proti otéru
Tvéfenim se nepferusi vlakna vznikl4 v polotovaru pfi jeho tvafeni

Lol ol ol o

Obr. ¢. 13: Prubéh viaken u tvareného zavitu.

Pro valcované zavity musime zvolit vhodny prdmér polotovaru. Material
vytlaeny ze zavitové mezery musi mit stejny objem jako material
doplfujici profil zavitu.

Vnitini zavity vyrabime tvafecimi zavitniky. Stejné jako u vnéjSich
tvafenych zavitl maji zavity neporusena viakna, zpevnény a kvalitni
povrch. Vzhledem Kk velkému krouticimu momentu se pouzivaji
pfedevsim u tvarnych materiald z nezeleznych kova, napf. hliniku.

Obr. €. 14: Tvareni zavitu tvarecim zavitnikem.
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Kontrola a méfeni zavitl

Na kvalitu vyrobeného zavitu ma vliv zejména:

Geometrie bfitu nastroje

Rezna rychlost

Kvalita naostfeni fezného néastroje
Mira opotfebeni nastroje

Chladici a fezna kapalina apod.

Lk el o

v

Pfesnost vyrobeného zavitu se kontroluje pfedevSim zavitovymi kalibry na vnéjsi i vnitfni zavity. Pro
uréeni druhu a velikosti zavitu pouzivame zavitové mérky. Pro kontrolu rozmérové pfesnosti stfedniho
priméru vyrobenych zavitd pouzivime metodu nepfimého méfeni pomoci dratka presnych praméra.

Obr. €. 15: Zavitové kalibry — trny a krouzky, zavitové Sablony.

Otazky a ukoly k procvi¢eni tématu:

Popiste princip vyroby zavit(, jaké znate zplsoby?
Jak provadime ruéni fezani zavitd malych primeri?
Jak rozliSujeme zavitniky?

Jak rozliSujeme zavitofezné hlavy a jaké jsou jejich vyhody?
Popis$ fezani zavitl na soustruhu.

Jaké znate zpUsoby frézovani zavitd?

Popi$ podélné brouSeni a zapichovaci brouseni zavitu.
Popis zpl]soby tvareni zavitQ.

Jaké maji vyhody tvarené zavity?

10 Co ovI|vnu1e kvalitu vyrobenych zavit(?

11. Jak mUzZeme kontrolovat zavity?
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