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Problemy a jejich feseni

B Typy poruch nastroje

€. | Porucha

Pri¢ina

Opotfebeni hibetu

Vylamovani bfitu | FyzikaIni

Poskrabani tvrdymi zrny obsazenymi v materialu obrobku.
Jemné lomy zplsobené vysokym tlakem pfi obrabéni, chvénim, vibracemi apod.

V dlsledku mechanickych razd pfi plisobeni pfilis velké sily na bfit.

Kréater. opotfeben|

Plasticka
deformace

Trhliny
z tepelného pnuti

6
7 | Casteény lom
8
9

Chemicka

11 | NarUstky na bfitu

Kombinace zadirani a pfivafeni tfisek k vrcholu ¢ela.

Deformace bfitu kvlli ztraté tvrdosti pfi vy$Sich teplotach.

Tepelna unava z cyklického ohfivani a ochlazovani pfi preruSovaném fezu.

Usazeni a prilnuti zakaleného materialu obrobku k bfitu.

B Navod k feSeni problém( pfi soustruzeni

Privodce

Poruchy bfitu

Porucha Zakladni opatteni Priklady napravnych opatfeni
Material - Vyberte druh, ktery je odoIngjsi proti .,
Nadmémé opotfebent hibetu |nastroje opotfebeni. - Doporucené druhy VBD
Ocel Litina
Egj:ﬁnky - Snizte feznou rychlost. Dokonéovéni| T2000Z (Poviak. cermet) | BN700 (SumiBoron)
L Hrubovani| AC700G (Povlak. karbid) | AC410K (Povlak. karbid)
Konstrukce | - Zvolte velky Uhel Cela.
nastroje
Materiél - Vyberte druh, ktery je odolny proti L
nastroje kraterovému opotfebeni. - Doporucené druhy VBD
Rezné - Snizte feznou rychlost. Snizte hloubku Ocel Litina
podminky rezu a posuv. Dokonovani| T3000Z (Povlak. cermet) | BN700 (SumiBoron)
L Hrubovani| AC700G (Povlak. karbid) | AC410K (Povlak. karbid)
Konstrukce | - Zvolte velky Uhel Eela.
nastroje - Vyberte spravny utvarec tfisky.
Material - Vyberte houzevnatéjsi druh.
Vylamovani bfitu nastroje P10 = P20 = P30 - Doporucené druhy VBD
K01 = K10 = K20 Ocel Litina
- Jsouli piicinou narlistky na bitu, Dokoncovéni| T3000Z (Poviak. cermet) | AC410K (Povlak. karbid)
@ zvolte odolngjsi druh (cermet). Hrubovéni| AC830P (Povlak. karbid) | AC700G (Povlak. karbid)
Rezné
podminky |- ZvySte Feznou rychlost.
(Jsou-li pficinou narGstky na bfitu)
Konstrukce |- Pouzijte mensi uhel ¢ela
nastroje
o Materiél - Vyberte houzevnatéjsi druh.
Lom biitu nastroje P10 © P20 < P30 - Doporuéené druhy VBD
K01 = K10 = K20 Ocel Litina
Bezné - Snizte hloubku fezu a posuv. Hrubovani| AC830P (Povlak. karbid) | AC820P (Povlak. karbid)
podminky |- PouZijte utvare¢ tfisky s pevnym britem.
\ - Pouzijte drzék s vétSim uhlem nabéhu.
- VBD: pouzijte utvarec tfisky typu MX.
Konstrukce |- PouZijte drzék néstroje s vétsi stopkou.
nastroje
Nartistky na bitu Material - Vyberte material odolny proti adhezi.
nastroje - Doporugeny druh VBD: T2000Z (Povlakovany cermet).
Rezné - Zvyste feznou rychlost a posuv
podminky |- Vyberte vhodnéj$i vysokoteplotni druh.
Plasticka deformace Materidl - Vyberte vhodnéjsi vysokoteplotni druh.
nastroje - Doporuéeny druh VBD: AC700G (Povlakovany karbid).
Rezné - Zvyste feznou rychlost a posuv.
podminky | - Vyberte vhodnéjSi vysokoteplotni druh.
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B Navod k feSeni problému pfi frézovani

Problemy a jejich reseni

Rez. podminky

- Zvyste rychlosti posuvu.

- Doporuéena fréza: WaveMill typ WGC

Problém Zakladni opatfeni Ptiklady ndpravnych akci
PHIiS velké opotfebent hbetu nM;StﬁgjéJ - Xybe'rte druh odolngjsi proti opotfebeni - Doporuéené druhy VBD
alrvbé% % P20 . Ocel Litina Nezelezné kovy
(K20 B K10) ® { Poviakovany cermet o ACK200 (Povik.kerbi)
. DokonCovani | T250A (Cermet) BN700 (Sumioron) DA2200 (SumiDia)
Rezné -
: - Snizte feznou rychlost
podminky |- Zvyte posuv Y Hrubovani | ACP100 (Poviak. karbid) | ACK200 (Poviak. karbid) | DL1000 (Poviak. karbid)
PFili$ velké kraterové opotf. nM:stﬁg;el i ngﬁgge%?h odolny proti kraterovemu | - Doporucené druhy VBD
Ocel Litina Nezelezné kovy
Rezné - Snite feznou rychlost. Dokoncovéni | T250A (Cermet) | ACK200 (Poviak. katid) | DA2200 (SumiDia)
\l ’ podminkyy | - Snizte hloubku fezu. Hrubovani | ACP100 (Poviak. kartid) | ACK200 (Poviak. kartid) | DL1000 (Poviak. krtic)
Vylamovani bfitu Material - Vyberte houzevnatéjsi druh - Doporuéené druhy VBD
S nastroje Karbid —
iE P10 = P20 = P30 Ocel Litina
o ) K01 = K10 = K20 o | ACK200 (Povlak. karbid)
E’ Rezng . DokonCovani ACP200 (Povlak. kal’bld) EH20 (Nepovlakovan)'/ kal’bld)
S podminky |- Snizte posuv .
=) Hrubovani | ACP300 (Povlak. karbid) | ACK300 (Povlak. karbid)
s} Konstrukce |- Viyberte frézu s negativni-pozitivni (nebo
o nastroje negativni) konfiguraci a velkym hlem ndbéhu. | - Doporugena fréza: WaveMill typ WGC
- Zesilte brit (honovani) - Rezné podminky: viz doporu¢ené podminky uvedené v souhrnném
katalogu
S s o Materidl - Je zplisoben pfili§ nizkymi otackami - Doporudené druhy VBD
Castecny lom bfitu nastroje nebo rychlostmi posuvu. Vyberte druh P y _
odolny proti adhezi. Ocel Litina
- Je zpusoben trhlinami z tepelného pnuti. .
Vyberte druh odolny proti tepelnym Hrubovani | ACP300 (Poviak. karbid) |  ACK300 (Povlak. karbid)
razdm.
Rezné - Viyberte podminky odpovidajici vasi - Doporucena fréza: WaveMil, typ WGC
podminky konkrétni aplikaci
- Tloustka VBD: 3,18 — 4,76 mm
Konstrukce | - Vyberte negativni-pozitivni (nebo nega-
nasiroje Eggg#l?ﬁflguraﬂ frézy s velkjm dhlem - Typ VBD: Standardnityp - typ se silnym bfitem
- Zesilte bfit (honovanim) L ’ ) L . ) )
- Zvétsete rozméry VBD - Rezné podminky: Viz doporu¢ené podminky uvedené v souhrnném
(zejména tloustku). katalogu
Nevyhovujici jakost Material - Vyberte druh odolny proti adhezi. - Doporugené druhy VBD
ovrchu nastroje Karbid »  cermet - _ .
P Seznd Ocel Litina NeZelezné kovy
ezné tha v =
’ Zvyst hlost 8 " * *
podminky Vyste feznou rychios 3 VfBD na| Typ WGC* | Typ WGC(F) H.ngarbide)
= | Treze | T1200A (C t T250A (Ci t .
Konstrukce | Zlepete radialni hazivost bitd. £ (Cermet) (Cermet) | L1000 (Poviak. krbid)
néstroje (Pouzijte frézu s mensi hazivosti) 2|VBD na T *
poets Mer £ yp WGC Typ FMU Typ RF
(Namontujte spravné VBD). Pouzijte S| fréze | T1200A (Cermet) | BN700 (SumiBoron) | DA2200 (SumiDia)
VBD typu wiper. Pouzijte specialni frézy =]
urtené pro dokoncovani. * Na frézach oznagenych hvézdickou mohou byt pouzity VBD typu wiper.
Chvéni Rezné - Snizte poget zub. L
hvéni podminky - Doporucené frézy:
Konstrukce | - Vyberte frézu s vysokym Celem a ostrymi
Q0 nastroje brity. i ) . Pro ocel: fréza WaveMill typ WGC
5 Jing - ywberte frézy s nepravideinou roziect. | pro itinu: telni fréza Face Mill typ DPG(F)
ne epsete 1Uost upnuli obrobku a frezy. Pro nezelezné slitiny: vysokorychlostni fréza RF pro hlinik
Nevyhovuiici kontrola Konstrukee | - Vyberte frézu s dobrym odbérem tfisek.
fisek néstroje - Snizte pocet zubu. . L }
- ZvétSete vybrani pro odvod tfisky. - Doporucena fréza: WaveMill typ WGC
Vylamovani bfitu na Kgntstrlukce - Vyberte velky uhel nabéhu.
obrobku nastroje _anis - Doporuéené fréza: WaveMill typ WGC
Hez. podminky Shizte posuv. p P
y Konstrukce | - Viyberte frézu s ostrymi bfity.
Otfepy na obrobku nastroje
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N11



Problemy a jejich feseni

B Navod k feSeni problém pfi frézovani Celni stopkovou frézou

Porucha

Zakladni opatfeni

Ptiklady napravnych opatieni

Privodce

PFili velké opotfebeni na|Material - Vyberte druh s vy$si odolnosti proti -Nepovlakovany typ = povlakovany typ, napt. GS MILL
obvodé a na feznych nastroje opotrebeni.
hranach
Rezné - Snizte feznou rychlost. - Rezné kapalina: rozpustna ve vodé = na bazi oleje
podminky Zvyste posuv.
- Zkontrolujte pouzitou feznou kapalinu.
Vylamovani bfitu Rezné - Snizte posuv. )
podminky |- Pouzijte sousledné frézovani. - Pouzijte doporucené fezné podminky uvedené v souhrnném
> - Snizte hloubku fezu. katalogu.
£
2
5} Stroj a jiné |- Odstrarite chod napréazdno.
3 s - :
e Zajistéte pevné uputi obrobku.
8 - ZlepSete tuhost upnuti nastroje. - Zkontrolujte pfipadné poskozeni klestin a hodnotu hazivosti.
- Snizte vylozeni nastroje.
Lom nastroje pfi Rezné - Zvyste feznou rychlost. - Jsou-li otacky vretena prilis nizké, pouzijte zvySovaci
obrabéni podminky |- Snizte posuv. pfevod.
- Snizte hloubku fezu.
- Snizte vylozeni nastroje.
Konstrukce | - Zkrafte délku fezu. - Zkontrolujte pfipadné poskozeni klestin a hodnotu hazivosti.
nastroje
Nevyhovuijici jakost Materiél - Vyberte druh s vysokym modulem
povrchu: nastroje pruznosti.
’ - Vyberte druh odolny proti adhezi.
- Drsnost povrchu
- Vinitost povrchu Rezné - SniZte posuv.
- Rovinnost podminky | - Snizte hloubku fezu.
- Pouzijte sousledné frézovani. G x . . e
=] - Pouzijte ¢elni stopkovou frézu se strmou Sroubovici, napf.
S typ HSM
S
8 Konstrukce | - Vyberte velky uhel Sroubovice. - 4 zuby = 2 zuby
3 nastoje |- %‘g’asttfe %%ﬁgﬁfrf g;l‘jk priklad: misto typu SSM2000/ZX pouijte
Qo ’ typ SSM4000/ZX nebo GLM40000SF
©
) Jiné - Zabrarite tvorbé narlstkd na bfitu. - Jako ¢elni stopkovou frézu na hlinik pouzijte typ ASM-DL
3
o
<
>
>
a) ~
Z | chveni Rezné - Snizte feznou rychlost.
podminky |- PouZzijte sousledné frézovani.
- Pouzijte feznou kapalinu.
Konstrukce | - ZlepSete tuhost upnuti nastroje a - Zkontrolujte vili mezi sklicidlem a kleStinami.
nastroje obrobku.
- Zkontrolujte svétlou vzdalenost mez klestinami a Celni
stopkovou frézou.
Péchovani tfisek Material - Snizte posuv.
nastroje - Snizte hloubku fezu.
2 Rezné - Snizte pocet bfitd (zubd). -4 zuby = 2 zuby
= podminky |- ZlepSete odbér tfisek. - Pouzijte typ ¢elni stopkové frézy s dobrym odbérem tfisek,
napfr.
Konstrukce . e . UP MILL nebo GS MILL
nastroje - ZvySte mnozstvi fezné kapaliny.
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B Navod k feSeni problém pfi vrtani

Problemy a jejich reseni

Porucha Zakladni opatfreni Priklady napravnych opatteni
PFili velké opotiebeni Rezné - Pouzijte vy$si feznou rychlost. - Vc=80~100 m/min
biitu podminky |- ZvySte posuv. - Viz doporucené fezné podminky uvedené
v souhrnném katalogu.
Rezna - Zvyste tlak pouzité interni fezné kapaliny.
kapalina - Pouzijte feznou kapalinu s vy$8i mazaci - Max. 1,5 MPa.
schopnosti.
o Konstrukce | - Zvyste Sitku hlavniho ostfi.
Vylamovani bfitu nastroje |- Zvyste velikost honovani bfitu.
Rezné
podminky | - SniZzte posuv v pogateéni fazi. -f=0,05~0,1 mm/ot .
Jiné - ZlepSete tuhost upnuti obrobku.
S Vylamovani obvodového |Konstrukee | - Zvyste velikost honovani bfitu.
T | piity nastroje |- Snizte Sitku fazetky.
> Rezne - Snizte feznou rychlost. - Viz doporugené fezné podminky uvedené
2 podminky |- ZvySte posuv. v souhrnném katalogu.
S Rez. - Pouzijte feznou kapalinu s vy$si mazaci
S kapalina schopnosti.
o Jiné - ZlepSete tuhost upnuti obrobku.
Opotiebeni fazetky Konstrukce | - Zvyste velikost upinaciho kuzele.
r%éstroje - gniite Sitku fazetlé .
ezne - Snizte feznou rychlost. - Viz doporugené fezné podminky uvedené
podminky | - ZvySte posuv. v souhrrJnném katalogu.p y
Rez. - Pouzijte feznou kapalinu s vy$8i mazaci
kapalina schopnosti.
Jiné - ZlepSete tuhost upnuti obrobku.
Lom vrtaku Konstrukce | - Zvyste velikost upinaciho kuzele.
%éstroje - gnlite Sitku fazetlr?l/.
ezne - Snizte feznou rychlost. - Viz doporucené fezné podminky uvedené
podminky | - ZvySte posuv. v souh?nném katalogu.p Y
Rez. - Pouzijte feznou kapalinu s vy$$i mazaci
kapalina schopnosti.
Jiné - ZlepSete tuhost upnuti obrobku.
PFilig velké otvor Konstrukce | - ZlepSete celkovu tuhost vrtaku (velky pricny . .
Y néstroje prifez, mala drézka). -130°~120 ,
§ - Snizte thel &picky vrtaku. -=0,05~0,1mm/min.
Rezné - Snizte posuv v pocatecni fazi.
podminky |- Snizte feznou rychlost. - Viz doporugené fezné podminky uvedené
> . . : v souhrnném katalogu.
5 Rez. - ZlepSete tuhost upnuti obrobku. L. ,
= kapalina |- ZlepSete presnost upnuti vrtaku. - Hazivost vrtaku pod 0,02 mm.
9] Jiné - Zlep$ete tuhost upnuti vrtaku.
D | Spatna jakost povrchu  |Konstrukce | - Zvyste velikost upinaciho kuzele.
Q2 nastroje .
S, Rezné - Zvyste feznou rychlost. - Vliz doporugené fezné podminky uvedené
S podminky v souhrnném katalogu.
§ Rezna - Pouzijte feznou kapalinu s vy$8i mazaci
_8 kapalina schopnosti.
>
a>> Otvory nejsou pfimé Kgnst(ukce - Snizte velikost honovani bfitu.
zZ nastroje .
Rezné - Snizte posuv. - Viz doporucené fezné podminky uvedené
podminky 3 ) v souhmném katalogu.
- ZlepSete tuhost upnuti obrobku. - .
Jiné - Zlep&ete presnost upnuti vrtaku. - Hazivost vrtaku pod 0,02 mm.
- ZlepSete tuhost upnuti vrtaku.
Péchovani tfisek ﬁez”‘? - ZvySte posuv. - Viz doporu¢ené fezné podminky uvedené
podminky | - ZvySte Feznou rychlost. v souhrnném katalogu.
Rezna - Snizte tlak pouzitého vnitfniho chlazeni. -Max. 1,5 MPa.
kapalina
2
% | Dlouhé tFisky Konstrukce | - Snizte velikost honovani bfitu.
nastroje ; - Viz doporu¢ené fezné podminky uvedené
Rezné - Zvyste posuv. v souhmném katalogu.
podminky
Rezna - Snizte tlak pouzitého vnitfniho chlazeni. - Max. 1,5 MPa.
kapalina
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Privodce

Reference

Bl Systém znacCeni oceli a nezeleznych kov(

@ Uhlikova ocel @ Rychlofezna ocel @ Austeniticka nerezavéjici ocel
JIS AISI DIN JIS AISI DIN JIS AISI DIN
S10C 1010 C10 SKH2 T1 — SUS201 AISI 201
S15C 1015 C15 SKH3 T4 — SUS202 AISI 202
$20C 1020 c22 SKH10 T15 — SUS301 AlISI 301
S25C 1025 c25 SKH51 M2 $6-5-2 SUS302 AISI 302
S30C 1030 C30 SKH52 M3—1 — SUS302B | AISI302B
$35C 1035 C35 SKH53 M3-2 $6-5-3 SUS303 AISI 303  |DINX10CrNiS189
S40C 1040 C40 SKH54 M4 — SUS303Se | AISI 303Se
S45C 1045 C45 SKH56 M36 — SUS304 AISI 304  |DINX5CrNi1810
S50C 1049 C50 L, SUS304L | AISI304L |DINX2CrNi1911
S55C 1055 C55 ® Legovana nastrojova ocel SUS304NI | AISI 304N
_ SKST1 F2 — SUS305 AISI 305  |DINX5CrNi1812
® Ni-Cr-Mo ocel SKSS1 L6 - SUS308 AISI 308
SNCM220 8620 21NiCrMo2 SKS43 W2-9 172 — SUS309S | AISI 309S
SNCM240 8640 - SKD1 D3 X210Cr12 SUS310S | AISI310S
SNCM415 - - SKD1 D2 X185CrVMot2:f SUS316 | AISI316 |DINYSCiMo17122
SNCM420 4320 - SKDé — | X40CrVMo5-1 SUS316L | AISI316L |DINX2CNiMo17132
:zgmii 4340 :izfg'mf ® Seda litina SUS316N | AISI316N
== FC100 20 GG-10 Suss17 AISI 317 DINX2CrNiMo18164
® Crocel EC150 25 GG-15 SUS317L AISI 317L
SCra15 — 15CrMo5 FC200 30 GG-20 SuS321 AlSI 321
SCr420 _ 20Cr4 FC250 35 GG-25 SUS347 AlSI 347 DINX6CrNiNb1810
SCr430 5130 34Cr4 FC300 40 GG-30 SusS384 AlSI 384
SCras5 5135 37Cr4 FC350 50 GG-35 ® Zaruvzdorna ocel
SCr440 5140 42Cr4 ® Tvarma litina SUH3T
SCra4s 5147 - FCD400 — GGG-40 SUH35
® Cr-Mo ocel FCD450 60/40/ 8 GGG-40.3 SUH36
SCM415 — 15CrMo5 FCD500 65/45/12 GGG-50 SUH37
SCM420 — 20CrMo5 FCD600 80/55/06 GGG-60 SUH38
SCM430 4130 25CrMod FCD700 100/70/03 | GGG-70 SUH309 AISI 309
SCM435 4135 34CrMod4 SUH310 AISI 310 | DINCrNi2520
SCM440 4140 42CrMo4 SUH330 AISI 330
SCM445 4145 - @ Feriticka zaruvzdorna ocel
@® Mn ocel a Mn-Cr ocel pro @ Feriticka nerezavéjici ocel SUH21 DINCrAI1205
konstrukéni ucely SUS405 AISI 405 |DINX6CrAI13 SUH409 AISI 409 | DINX6CrTi12
SMn420 1522 - SUS429 AlSI 429 SUH446 AISI 446
SMn433 1536 - SUS430 AISI430  |DINX6Cr17 . i
SMn438 1541 _ SUS430F AIS| 430F IDINXT2CrMoS17 @ Martenziticka zaruvzdorna ocel
SMn443 1541 - SUS434 | AISI 434 SUH!1
SMnC420 _ _ SUHS3
SMnC443 — — @® Martenziticka nerezavéjici ocel SUH4
SUS403 AISI 403 SUH11
® Cr-Mo ocel SUS410 AISI 410  |DINX10Cr13 SUHB00
SKi1 W1-13 - SUS416 AlSI 416
SK2 Wi1-11172 - SUS420J1 | AISI420 |DINX20Cr13
SK3 W1-10 C105W1 SUS420F AlSI 420F
SK4 Wi1-9 - SUS431 AISI 431 |DINX20CrNi172
SK5 W1-8 c8ow1 SUS440A AIS| 440A
SK6 Wi1-7 c8ow1 SUS440B AIS| 440B
SK7 — c7ow2 SUS440C | AISI 440C
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B Srovnavaci tabulka tvrdosti

Reference

TV;?;)St o Tvrdost.dle RockaeIIa | Turdost Pfiéné{ Tv;cli;)st . Tvrdost'dle RockaeIIa | Turdost PFiénél

Brinella L{&TCG Stu"pBr‘w‘lce Sttf%rllce Stti%r‘lllce .dle Twidost | lomova Brinela Stu&r}llce Stlf%l‘llllce Stli%r]lce Stg‘%r?‘lce _dIe Turdost | lomova
(HB) | 60 kgt | 100 kgt | 150 kgf | 100 kef Vgcokek;sfe destuc (ﬁgy:frfﬁ) (HB) | 60 kgt | 100 kgt | 150 kgf | 100 kef V'Scoki;e deStoz (ﬁ;\/';‘;f:)

3.000 kgf| (Jehlan) |(1/10" Kulitka)| (Jehlan) | (Jehlan) 3.000 kgf| (Jehlan) |(t/10" Kuicka)| (Jehlan) | (Jehlan)
— 85,6 — 68,0 76,9 940 | 97 — 321 67,5 | (108,0) | 34,3 50,1 339 | 47 | 108
— 85,3 — 67,5 76,5 920 | 96 — 311 66,9 | (107,5) | 33,1 50,0 328 | 46 | 105
— 85,0 — 67,0 76,1 900 | 95 — 302 66,3 | (107,0) | 32,1 49,3 319 | 45 | 103
767 84,7 — 66,4 75,7 880 | 93 — 293 65,7 | (106,0) | 30,9 48,3 309 | 43 | 99
757 84,.4 — 65,9 75,3 860 | 92 — 285 65,3 | (1055) | 29,9 47,6 301 — 97
745 84,1 — 65,3 74,8 840 91 — 277 64,6 (104,5) 28,8 46,7 292 | 41 94
733 83,8 — 64,7 74,3 820 | 90 — 269 64,1 | (104,0) | 27,6 45,9 284 | 40 | 91
722 83,4 — 64,0 73,8 800 | 88 — 262 63,6 | (103,0) | 26,6 45,0 276 | 39 89
712 — — — — — — — 255 63,0 | (102,0) | 254 44,2 269 | 38 | 86
710 83,0 — 63,3 73,3 780 | 87 — 248 62,5 | (101,0) | 24,2 43,2 261 | 37 | 84
698 82,6 — 62,5 72,6 760 | 86 — 241 61,8 100,0 22,8 42,0 253 | 36 | 82
684 82,2 — 61,8 72,1 740 — — 235 61,4 99,0 21,7 41,4 247 | 35 80
682 82,2 — 61,7 72,0 737 84 — 229 60,8 98,2 20,5 40,5 241 34 78
670 81,8 — 61,0 71,5 720 | 83 — 223 — 97,3 (18,8) — 234 | — —
656 81,3 — 60,1 70,8 700 | — — 217 — 96,4 (17.,5) — 228 | 33 | 74
653 81,2 — 60,0 70,7 697 | 81 — 212 — 95,5 (16,0) — 222 | — 72
647 81,1 — 59,7 70,5 690 — — 207 — 94,6 (15,2) — 218 32 70
638 80,8 — 59,2 70,1 680 | 80 — 201 — 93,8 (13,8) — 212 | 31 69
630 80,6 — 58,8 69,8 670 | — — 197 — 92,8 (12,7) — 207 | 30 67
627 80,5 — 58,7 69,7 667 | 79 — 192 — 91,9 (11,5) — 202 | 29 65
601 79,8 — 57,3 68,7 640 | 77 — 187 — 90,7 (10,0) — 196 | — 63
578 79,1 — 56,0 67,7 615 | 75 — 183 — 90,0 (9,0 — 192 | 28 63
555 78,4 — 54,7 66,7 591 | 73 | 210 179 — 89,0 (8,0) — 188 | 27 61
534 77,8 — 53,5 65,8 569 | 71 | 202 174 — 87,8 (6,4) — 182 | — 60
514 76,9 — 52,1 64,7 547 | 70 | 193 170 — 86,8 (5,4) — 178 | 26 | 58
495 76,3 — 51,0 63,8 528 | 68 | 186 167 — 86,0 (4,4) — 175 | — 57
477 75,6 — 49,6 62,7 508 | 66 | 177 163 — 85,0 (3,3) — 171 | 25 | 56
461 74,9 — 48,5 61,7 491 | 65 | 170 156 — 82,9 (0,9) — 163 | — 53
444 74,2 — 47,1 60,8 472 | 63 | 162 149 — 80,8 — — 156 | 23 51
429 73,4 — 45,7 59,7 455 61 154 143 — 78,7 — — 150 | 22 50
415 72,8 — 44,5 58,8 440 59 149 137 — 76,4 — - 143 | 21 47
401 72,0 — 43,1 57,8 425 58 142 131 — 74,0 — — 137 — 46
388 71,4 — 41,8 56,8 410 | 56 | 136 126 — 72,0 — — 132 | 20 | 44
375 70,6 — 40,4 55,7 396 | 54 | 129 121 — 69,8 — — 127 | 19 42
363 70,0 — 39,1 54,6 383 | 52 | 124 116 — 67,6 — — 122 | 18 | 41
352 69,3 | (110,0) | 37,9 53,8 372 | 51 | 120 111 — 65,7 — — 117 | 15 | 39
341 687 |(1090) 366 528 360 | 50 115 ;; ;gg:v?/ZI\(;\/zyé\s/?Jgii(z:Z(tv)ré]:i?iouA,b (é32: T!Dp;outjiii}l\zglydiamantovy jehlan
331 68,1 | (108,5) | 35,55 51,9 350 | 48 | 112

a0poAnd
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Reference

B Drsnost dokon¢enych povrchu
@ Zplsoby méfeni drsnosti povrchil

Typ | Symbol Zpusob uréeni llustraéni obrazek
Je to vzdalenost (vyjadiena
S v um), ktera je méfena od
B nejhlubsiho bodu kfivky ¢
> k nejvy$8imu bodu kfivky na
= ) referenénim dseku o délce ¢. - - .
s | Rz YA /\,.“‘/"\nvr’\f,/\/
>E_< (Neobvykle vysoké a hluboké AV V\{ V% \
[} piky se obvykle zanedbavaji,
= protoze jsou povazovany za
chybu).
83 Od tohoto priibéhu odeététe
[ hodnotu, kterou povazujete za
So referenéni (Gsek ).
S N| . |Vyberte 5 nejvyssich piki a pet
B E| Raus |nejhlubsich “Gdoli”. Zmsite |
< .0 vzdalenost mezi témito dvéma (YYD YDy Vet Yps YV Yz Yo Yyt Yvs)
SE Grovnémi a vyjadete ji v um. °
L5 (1 um =0,001 mm).
]
g PFVi tétq metodé se pale;ng Kfivka drsnosti
S stfedni hodnota velikosti pikd a Ao A A "
s adoli na G 5 NN N NN
;?s u<;.10|| na us’ekulo del.ce’Z. ' VARVARVARY,
5 Ra  |Preklopte tdoli mezi piky. (Viz Mfic délka pro urdent tfedni hodnoty
= Srafovany Usek na obrazku v | / |
8 pravo). Celkovou $rafovanou
Q s
= plochu vydélte délkou € v um.

Ptedepsané hodnoty uvedenych typi drsnosti povrchu, standardni referenéni délky a
trojuhelnikové symboly jsou uvedeny v tabulce vpravo.

#1) RZ

Privodce

N16

. Podle nové normy JIS B 0601:2001 (stary symbol: Ry)
*2) Rzys: Podle nové normy JIS B 0601:2001 (stary symbol: Rz)

Predepsané | Pfedepsané | .. . Hodnoty
hodnoty pro | hodnoty pro Prﬁggr?cs)?ne standardni | Trojuhelnikové
#1) #2) R y referenéni délky | symboly
Rz Rzyis a ¢ (mm)

(0,05S) (0,052) (0,013a)
0,1S 0,1Z 0,025a _
0,2S 0,2Z 0,05a A VAvAvAY.
0,4S 0,4Z 0,10a

0,8S 0,82 0,20a 0,25
1,6S 1,62 0,40a
3,2S 3,2Z 0,80a 0,8 VW
6,3S 6,32 1.,6a

12,58 12,57 3,2a

(18S) (182) 6,3a 2,5 W
258 257

(858) (352)
50S 50Z 12,5a . v
(70S) (702) 25a

1008 100Z

(1408) (1402)

200S 200Z

(2808) (2802) ((150002) - _
400S 400Z

(5608) (5602)

Pozn.: Pfedepsané hodnoty uvedené v zavorkach

se nepouzivaji, pokud neni uvedeno jinak.




