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PREDMLUVA

K vitézstvi socialismu je tieba, aby kaZzdy pracujici byl vestranné vzdé-
lany élovek. Prili§ jednostranny pracovni vycevik ¢inil za kapitalismu z dél-
nika pouhé prisluSenstvi stroje a zuZoval jeho piehled o celém vyrobnim
pochodu. Tento jednostranny vyevik nyni nahrazujeme viestrannou a pii-
tom dukladnou vychovou pracujicich. Odborna vychova musi kazdému
umoznit, aby poznal pokud moZno celou soustavu vyroby a mohl podle
potieb spoleénosti a svych vloh volit vyrobni odvétvi, v némZ bude pracovat.
Dnes uz nestaci, aby délnik znal jen prici, kterou priavée déld. Nového,
pokrokového ¢lovéka, hrdinu price, jehoZ vyzdvihla teprve nase doba, to
nemuze uspokojit. Dnes mé kaZdd prdce jasné vyjidieny tvaréi charakter
a je stale ziejméjsi, jak se postupné zmen$uji podstatné rozdily mezi dusevni
a télesnou praci. '

Tim, %e se pracujici éinné Wifastni fizeni a zlepfovini vyroby, oteviraji se
nové mo#nosti, jak zvétSovat produktivitu priace. Tvuréi priace vyzaduje
stdle novych a novych znalosti a vede k vieobecnému rastu kulturni i tech-
nické tirovné.

Na této krdsné cesté za pokrokem je nase kniha prvnim pruavodcem. Popi-
suje hlavni pracovni @ikony pfi ruénim obrabéni kovi zhruba v tom rozsahu,
v jakém se s nimi musf sezndmit kazdy, kdo nastupuje préici v kovopramyslu,
Muze prospét blavné zaditednikiim, protoZe je prehledné sezndmi s celym
rozsahem pracovniho oboru. Dopliiuje nejzikladnéjéi strojnické a techno-
logické znalosti, presnéj$im vykladem pomahd upevnit jiz ziskané védo-
mosti a prohlubuje odbornym zdavodnénim praktickou zkuSenost. Vybér
nastroji pro jednotlivé tkony se stile zpresiuje, takZe kazdy pracujiei musf
mit piehled o ecelém rozsahu svého Femesla i o nékteryeh pribuznych reme-
slech, aby umél vidy spravné volit nejvhodnéjsi ndstroj a nejlepii pracovni
postup.

Rudni obrdbéni kovi nebude zejména pii kusové vyrobé ze strojiren
nikdy zcela vytla¢eno. Proto i pres veliky pokrok strojnfho obrdbéni zastdva
zruénost v ruénim obrdabéni znakem odborné kvalifikace viech kovodélnika,
na pr. zimeénik, ndstrojara, Sablondra, montéru atd, Proto m4 tato knizka
stale vét&i vyznam jako prvni pomicka pii vystavhé socialismu u nds. Sest
vydéni, rozebranych v nékolika letech, dokazuje, ze je to pomicka uZitetnd
a hledand.

B. Dobrovolnyj






1. ZDRAVI NADE VSE

Zdravi je nasim nejvétsim pokladem, ale obyéejné si to ¢lovék uvédomi
teprve tehdy, kdyz je ztratil.

Zaddteeénik utrpi v prvnich mésicich svého zaméstndni pétkrat tolik drazi
nez zkuSeny délnik, protoZe jeSté neznd nebezpeti nové price, je neopatrny
a zbrkly. Nejlepsim prostfedkem proti tirazim je pozornost (obr. 1). Hodné
pomahd i sport, nebot' télesne
zdatny a obratny ¢lovék vie vy-
drzi a také se rychleji uhne. Velmi
dulezité jsou odborné znalosti: od-
bornik pozna nebezpeéi difv, nez
je pozdé.

Stroj muZe pracovat i za Spat-
nych podminek, bez ofetfeni, ve
gpiné a prachu, jenze mélo vydrii;
totéz plati i pro lidské télo. Snese
mnoho, ¢lovék zustava ziv i za
neptiznivych okolnosti, ale jeho
celkovy zdravotni stav se zhor-
guje, Zivot se zkracuje. Casto po-
tkédte étyficatnika, ktery vypada,
jako by mu bylo Sedesit let. Ne-
etfil své zdravi, nejvétsi poklad,
jaky mu byl svéien. Zejména diiv
se podnikatelé mdilo starali o zdra-

PFi prici se neoddivej snéni —

vé pracovni prostiedi a o bezped- — skuteZnost je tvrda!
nostni opatieni, ale obyétejné vic  obr, 1. Pozornost je nejlepdim prostFedkem
gkodi to, co ¢tlovék déla ve vol- proti drazam.

ném ¢ase, po prici. Novy moto-
cykl kazdy peélivé oSetiuje a ¢isti — ale na své zuby leckdo zapomina.
A takovych piirovnini by se na$lo mnoho. Spatny télesny a nervovy
stav snizuje pracovni schopnost, ubird vam i vasemu okoli radost ze Zivota.
V naSem novém stété je péée o zdravi a Zivoty pracujicich svérena prede-
viim odborové organisaci. Vzorem je ndim Sovétsky svaz, kde bylo soustavnou
pééi dosaZeno za stalinskych pétiletek podstatného sniZenf irazovosti. Zdkon
o pétiletém hosvodaiském pldnu prinesl téz ustanoveni o tom, jak se mé
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soustavné pefovat o ifelné a hygienické vybaveni pracovist, o zdravotni a
ochranna zatizeni. Byly ziizeny komise pro ochranu a bezpetnost price
v zdvodech, jeZ jsou pomoenym orgdnem zdvodnich rad. Stdle roste podet
bezpednostnich techniki a zdvodnich lékai,

Péde o Zivot a zdravi je predeviim povinnosti a pravem pracujicich. Tim,
%e se pracujici ¢lovék stivd hospoddiem na svém pracovisti, méni se i jeho
vztah k bezpetnosti a hygiené price. Ve viech otdzkdch, i pfi drobnych
tirazech, obracime se na referenty pro zdbranu trazi a na zdvodniho 1é-
kafe. O tirazu se sepiSe s referentem protokol a zavodni 1ékaf zaridi 1é¢eni.
Pifsnym zachovivinim tohoto postupu se vyhneme mnohym nepiijem-
nostem, protoze i ze zdénlivé nepatrného zranéni se muze vyvinout vazny
piipad.

Vét&ina urazi byvd zpusobena neopatrnosti, lehkovaZnosti, zanedbanim
bezpeénostnich predpist, prosté vinou pracujicich. Proto mé tak velky vy-
znam soustavnd vychova v tirazové zibrané. Sledujeme-li pri¢iny hldSenych
firaz v kovoprumyslu v primeéru za cely rok, zjistime piiblizné toto:

Piitina drazi (v procentech):
Stroje . . . . ..o ... 22

Bfemena . . . . .. 0000000 11
Nirazy, ostré predméty . . . . . . 11
Pidyosob . . . . . . . . . ... 10
Doprava . . . . . . .+ .« . .. 9
Trisky, dlomky atd. . . . . . . .. 8
Pidy predmeéta . . . . . . . . L. 7
Skodliviny . . . . . ... .... 6
Nistroje . . . . . .« .« . . .. 1
Jerdby, vytahy . . . . . . . . .. 3

Zbytek, asi 99,, pripadd na trazy elektrickym proudem, transmisemi
atd. Nad touto statistikou se podrobnéji zamyslete, protoZe ukazuje, kde
je nejvaznéjsi nebezpedi drazu.

Nékolik vdeobecnijch pravidel drazové zibrany, jichz dbdme pri préaci:

1. Nesnimédme ochranné kryty, zejména u ozubenych kol, ani kdyZ se zd4,
#e pii praci prekdzeji. Prekdzeji-li skutedné, je tieba ve spolupréci s bezped-
nostnim technikem zlepéit jejich konstrukei.

2. Nesmime nosit piili§ volny odév a Zeny nesméji ve strojirndch pracovat
bez pokryvky na hlavé — uvolnéné vlasy vedly uZ ¢asto k vaZnému tirazu.

3. Pri strojnim obribéni nesmime nikdy odstrafiovat tiisky rukou. Po-
uZivime k tomu hd¢ku s ochrannym plechovym krytem, jako je u kordu,
abychom si neporanili ruce.

4. Abychom se mohli na préci soustiedit, nesmime se ptini bavit a neméme
si ani zpivat atd. To vie rozptyluje pozornost.
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5. PFi ostienf ndstroji pouZivdme vidy ochrannych bryli.

6. Nesmime stroj &istit a mazat za chodu.

7. Nezndmé mechanismy musime vyzkoudet v dobé, kdy stroj stoji. Po-
radime se s mistrem, jak jich pouZivat.

8. Odpad a t¥isky nemajf odletovat na podlahu kolem stroje. OhroZuje to
bezpeénost délnika u stroje i ostatnich spolupracovniki.

9. Elektrické zaifzeni mé opravovat jen adribif, elektrikdf. 8 vypinadi
zachdzime Setrné.

10. U stroje musi byt souprava néiadi, abychom na pt. mohli pouZivat
vidy jen kli¢a spravné velikosti a pod.

11. Nez wdm ruce praci ztvrdnou a zvyknou si na ndstroje, natirejte si
pied praci dlané dvou aZ t¥fprocentnim roztokem formalinu ve vode. Kaze
tim ztvrdne a neodie se. Roztok oviem nesmi prijit do otevienych ran.

Osobni ochranné pomiicky (bryle, &titky, pracovni rukavice, koZené zdstéry
atd.) opatiuje sice zdvod, pracujici se vak musi predevsim samistarat o jejich
fdrzbu a véasnou vyménu. Velky vyznam md i spravny pracovni odév,
protoZze mnoho nehod vzniké tim, Ze pohyblivé ¢dsti stroje zachyti za volny
nebo natrzeny fat. Dochdzi tak i k velmi tézkym airazim. Pracovni odév md
byt piiléhavy, bez vnéjdich kapes (aby do nich délnik neodklidal men#i nd-
stroje, na pr. &rouboviky a pod., jimiZ by se mohl poranit). Hlava musi byt
chrénéna lehkou epici. Knofliky maji byt stiskaci nebo na vnitini zapinani.

Hla%eni trazi

Podle zékona o ndrodnim pojisténi (§ 223, odst. 2) je zaméstnavatel po-
vinen ohlésit okresni ndrodni pojigtovné traz do 8 dnii po dni, ve kterém se
\iraz stal. Netrvi-li pracovii neschopnost déle nez 3 dny, nemusi se traz
hlésit, ale zdznamy se vedou o viech Grazech. K hlaSeni drazi jsou vydiny
tiskopisy, které je tieba svédomité vyplnit. Nemoci z po volini, které zikon
0 nérodnim pojisténi klade na tiroveii pracovnim trazim, se rovnéz ohlasuji
okresnf nérodni pojistovné, aviak na jinych formuldfich. Za nemoci z povo-
Jani se povaZuji pouze nemoci uvedené v piiloze k tomuto zdkonu, jestlize
byly zpusobeny pii vykonu zaméstnédni v podnicich, které jsou rovnéz
v seznamu uvedeny.

Odikodnéni za pracovni traz

Odgkodiiuji se jen trazy pracovni, t. j. ty, které pojiSténci utrpi primo
pii vykonu svého zaméstndni nebo v souvislosti s nfm, potitajic v to cestu
do priice a zpét, pokud ji zaméstnanec neprerusil z divodi, které se zamést-
nanim nesouvisi. Dale se jako pracovni odikodnuji trazy pii vykonech,
k nim# byl poji$ténec piibrén mimo zaméstndni, zaklidajici povinné pojis-
téni, a to zaméstnavatelem, jeho jménem nebo osobou pojisténci v pracov-
nim poméru nadiizenou, a vrazy pfi hromadné pomoci v zéjmu celku
(brigady).



Urazovym odikodnénim se postiZenému hradi hospoddiskd ztréta jek
mu vznikla tim, Ze byla po télesné nebo dufevni strance sniZena jeho pra-
covni schopnost. Pracovni tiraz, ktery mize nastat i v kritké dobé po vstupu
do zaméstndni, pomzuje lékar podlv vyse a trvani ztrity vydéleéné schop-
nosti. Ztrdci-li zranény vice nez 109, ale méné nez 209, vydéleéné schop-
nosti, dostdva jednordzové tirazové odi8kodné, jez &ini tm]uasobek roéniho
dichodu, ktery by odpovidal stupni ztrity vydéledné schopnosti.

PFiklad: Délnik vydélival rok pied trazem 8400 Kés. Urazem utrpél
ztratu 15%, vydeéleéné schopnosti. Plny tdrazovy duchod pii stc-pror entni
nezpusobilosti je 2/, prumern(ho rolniho vydélku pred drazem, t j. 5600
Kés rotné. Z toho 15%, je 840 Kés a trojndsobek, 2520 Kés, je jednordzové
odskodné,

Urazovy diichod se vypldci, snizila-li se trazem vydéleéni schopnost
aspon o 20%,. V uvedeném prikladu by pri dvacetiprocentni vydéledné ne-
schopnosti ¢inil 1120 Kés rotné. Odskodné se neposkytuje, je-li vydéletnd
schopnost trazem sniZzena o méné nez 109,. Men&i razy se véak séitaji
v thrnnou ztratu vydéleéné schopnosti. Kdyz pracovni tiraz zplsobi
i dlouhodobou neschopnost k prici, ale je vyléten a nezanechd nasledky,
neni pojisténci pFizndn ani duchod, ani jednordzové odikodné. Urazovy
dichod se vyplici ode dne, ktery ndsleduje po zastaveni nemocenského
nebo po skonéeni ofetfovani v nemoci. Narok na jednordzové odskodné
vznikd dnem, kdy ztrita vydéleéné schopnosti nabude trvalé povahy, nej-
pozdéji viak do jednoho roku dd skonéeni oSetfovini v nemoci.

Je-li ztrata vydéleéné schopnosti asponi 209, a nejvyde 45%,, miZe zra-
nény na svou Zidost dostat misto diichodu nebo jeho tasti odbytné. Vsechny
ndroky na odfkodnéni za pracovni trazy se promltuji ve dvou letech ode
dne tirazu,

Trestni odpovédnost za irazy

Urazy zpusobené limyslné nebo zavinéné nedbalosti posuzuje trestni zd-
kon jako trestné ¢iny. Ii'azu z nedbalosti je velmi mnoho. Posuzuji se jako
trestny Cin, jestlize pachatel védél, Ze si viraz miZe zpusobit, ale spoléhal,
Ze si jej nezpusobi, anebo sice nevédél, Ze draz muZe zpusobit, ale vzhledem
k okolnostem a k svym osobnim pomériim o tom védét mél.

Tresty za poSkozeni zdravi imyslné zpisobenym tvirazem stanovi § 219
az 220 trestniho zikona odnétim svobody na 6 mésict az 5 let. Za ubliZzeni
na zdravi z nedbalosti (§ 221 —222 zdkona ¢&. 86 Sb.) se vymétuje trest vé-
zeni na dobu od 3 mésiet do 5 let.

Trestné ¢iny se stihaji soudné. Byl-li viak pracovni traz zptlsoben tim_y-
slné nebo hrubou nedbalosti zaméstnavatele nebo jeho zéstupee, miiZe na
nich Ustiedni nérodni popStovna a Statni drad duchodového zabezpedeni
vymdahat ndhradu viech vydaji, spojenych s lé¢enim trazu a poskytovinim
davek i do budoucna. Tyto vydaje musi nahradit ten, kdo byl v trestnim
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Fizeni uzndn vinnikem. Uplatnéni ndrokii na penéZitou ndhradu je t. zv.
regresni fizent. M4 na né pravo i zranény nebo jeho pozustali, pokud oviem
jejich ndrok na ndhradu 8kody prevysuje narok poji$tovny nebo Stétniho
aradu dichodového zabezpedeni.

Trestni zikon sprivni

Podle § 76 nového trestniho zdkona spravniho ¢. 88 Sh. ze dne 12. dervence
1950 bude potrestdn pokutou do 20 000 Kés nebo odnétim svobody a% na 3
mésice ten, kdo porusi pravo zaméstnanct na ochranu Zivota a zdravi pti
praci, zejména kdo nezatidi nebo neudrzuje predepsané bezpednostni a zdra-
votni zafizeni nebo neudini predepsand opatieni na ochranu zaméstnanca
pri préci.

Pokuty nebo potrestani podle trestniho zdkona spravniho muZe uloZit
ONYV nebo z jeho povéreni MNV.

Vyrobee zajistuje odbérateli zdruéri listinou, ze dodany stroj, strojni nebo
provozovaci zarizeni, provedend stavba a pod. vyhovuji bezpe&nostnim
predpisim, platnym v dobé doddvky. Star§i zatizeni ¢asto novym piedpi-
sim nevyhovuje a vedeni zdvodu je v takovém piipadé povinno napra.vit
tento stav na sviij ndklad. Vedouei, ktery se nest&ré o bezpeénost pii préei,
muZe byt trestné stihin.
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2. JAK STUDOVAT V TETO KNIZE

Chee-li pracujici vyrust v opravdového mistra svého oboru, musi védét,
co jeho rustu brani. Je to nedostatek védomosti. Proto kladli nagi velef uéi-
telé, Lenin, Stalin i president Gottwald, vZdy tak velky diraz na uéeni, sdélo-
vanizkusenosti. ,,Za vie, co je ve mné dobré, vdéeim knize,” napsal M. Gorkij.

Knihu oviem nestaéi jen precist, Musime ji také umeét prostudovat., Nag
struény ndvod vam ukdze, jak si pfi tom mate podinat.

Nejprve celou knihu prolistujte, bez podrobnéjsiho éteni. Viimejte si jen
hlavniho rozdéleni a poviechného obsahu, tedy jen titulka. Tim se seznd-
mite s celym jejim rozsahem. Pak teprve zaénéte studovat soustavné; vie
vam bude jasnéjsi nez pii éteni od zaditku, které se doporucuje u roméanu
(aby ¢lovék piredem nevédél, jak to skonéi), ale je Spatné u odborné knihy.

Soustavnou tetbu zadindme s {uZkou v ruce. Zajimava a dulezitd mista
zadkrtivejte na okraji; velmi dulezitd oznacéte vykri¢nikem. Odstavee nebo
pojmy, které vidm nejsou jasné, oznadte vlnitou ¢arou nebo otaznikem.
Kde je to nutné, pripiSte hned vlastni pozndmku, ndzor, odvolini na jiné
misto. Nebojte se, %e si tim knihu zkazite. Naopak, sblizite se s ni, zpracu-
jete-li ji takto po svém, a az se k ni po letech opét vritite, najdete v poznam-
kéch kus svého mladi.

Nez prerudite ¢teni, na chvili se zamyslete a opakujte si v duchu, co no-
vého jste poznal. Pokrafujete-li pozdéji v praci, prehlédnéte zhruba pied-
chozi stranky. Narazite-li na néjaky dulezity pojem, ktery nezndte, hledejte
prislugné heslo vzadu v abecednim rejstriku. Najdete tam &islo stranky, kde
je o té véei dalsi vyklad, Své znalosti kontrolujte zodpovidinim otézek,
které jsou vzadu uvedeny. Tyto otdzky vyéerpivaji a opakuji zhruba vie
dulezité, co bylo popsdno. Tak prostudujte podrobné celou knizku, se
zdjmem a s chuti. Pak stadi asi za étrndct dni se k ni znovu vritit, abychom
si latku zopakovali. S rostouci praktickou zkufenosti potom jesté jednou
podrobné probirdme jenom odstavce, které nds zajimaji, protoze se tykaji
véel, na nichZ pravé pracujeme. AZ se naudite zhruba viemu, co je v knize
uvedeno, a své poznatky doplnite a prezkousite zkufenosti v dilné, postou-
pil jste na prvni stupen odbornika. Zndte slugné a v prehledu obrdbéni kovi.
Je to asi étvrtina strojnické technologie. Po ni nésleduje nauka o strojnim
obrébéni, o tepelném zpracovini a o montdznich a dokonéovacich pracich.

Nez viak zadnete pracovat v dilné, preététe si znova pozorné ¢dst o bez-
petnostni technice a tirazové zdbrané (str. 7—9).
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3. OBRABENI VE STROJIRNACH

Obrabén{ je vyrobni pochod, pii ném¥ se z polotovaru ubiraji nastrojem
tiisky, aby vyrabénd souddst dostala koneény, vykresem predepsany tvar.

Vv podstate muZeme material obrdbét rucné nebo strojné.

Za starych dob uméli zdmeénici rudné udélat skoro v8echno. Stroje byly
nedokonalé, jejich prace se musela ruéné dokondovat. Dodnes se vyznam
zruénosti udrzel v ¢etnych femeslech; vyevik viech kovodélniki zadind pilo-
vanim. M4 to i hlub3f vyznam: pozndme tak rozdily mezi zakladnimi tech-
nickymi materidly z vlastniho nazoru.

Rudné (nebo i strojné) muzeme materidl obrdbét ubirdnim tiisel: (Fezd-
nim, vrtdnim atd.) nebo zpracovat twdfenim, obycejné za tepla (kovdnim,
lisovanim atd.). Ndstroj pracuje, pFipravel drzi souddst nebo materidl, mé-
Fidlem kontrolujeme rozméry. Vse, co slouzi k piimému hotoveni vyrobk,
nazyvime ndiadi.

Souddst se vyrdbi uréitym vyrobnim (technologickym) postupem. Po-
stupy ruznych dilen pii vyrobé stejné soudisti se mohou znaéné raznit,
protoZe zdlezi na Eetnych vlivech (stroje, naradi, zruénost a zvyky délnika
atd.).

Kdy% tento postup sestavujeme, musime nejprve prostudovat vykres.
Uz proto musi kazdy délnik v kovoprimyslu umeét ¢ist technické vykresy.
7 vykresu zjistime tvar, rozaméry, poZadovanou presnost, materidl, tepelné
zpracovani, ipravu povrchu atd. Podle toho zvolime vychozi materidl a jeho
rozméry. K ¢istym (koneénym) rozmérum, které md mit soucdst po dohoto-
veni, pridivime pridavky na opracovani. Potom uréime na souddsti za-
kladni (vychozi) plochu, od niZz budeme vychdzet pii méfeni. Tu také nej-

iiv obrobime. Stanovime poradi operaci a zvolime vhodné nafadi, stroje,
meéridla a upinaci pripravky.

Proto%e v nagem vykladu neprobirdme vyrobu uréitych souddsti, nybrZ
zakladni ruéni operace, bude kaZd4d price popsina vieobecné, s priklady,
“jak ji pouzit pti obrabéni riznych souddsti.
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4. STRUCNY PREHLED TECHNICKYCH MATERIALU

O ruznych druzich materidlu, pouZivaného v technice, je v této knize
pojednéno jen heslovité, aby se jeji rozsah prili§ nezvétSoval. BliZ&i poudeni
najdeme ve specidlnich spisech (na pt. B. Dobrovolnyj, Mechanickd techno-
logie, Price, V. vyddni 1952).

Technické Zelezo se ziskava ze Zeleznych rud ve vysoké peci. Tekuté Zelezo
se oblas vypouiti odpichem z pece do panvi (pod ndzvem surové Zelezo,
jeho# je nékolik druht) a odvaZi se k dalsimu zpracovini, nebo se vypousti
na slévaci pole do jamek, kde tuhne v housky.

Surové Zelezo z vysoké pece obsahuje mnoZstvi primési, je kiehké a nehodi
se na vyrobu strojnich souddsti. Musi se vydistit pretavenim a zlepdit pri-
sadami. ' i

Sedd (strojni) litina vznikéd pretavenim (prodisténim) 8edého surového
Zeleza v Sachtovité peci ve slévarné (v t. zv. kuplovné). Tekutd Sed4 litina
se odlévéd do forem z pisku, hliny a j., a tak vznikaji odlitky. Pfimo ze suro-
vého Zeleza se odlitky neodlévaji, protoZe neni dost &isté a také to dobte
neptipousti délba préce. V kuplovné tavime i odpad a staré, rozbité stroje
(zlomkovou litinu).

Ockovand litina obsahuje pifsady malého mnoZstvi hoidiku, ceru a j. Je
velmi pevné a taznéjsi nez Sedd litina, kterd je kiehkd.

Temperovand litina vznikd zkujnénim odlitka z bilé litiny (zpravidla jen
drobnéjsich). Tepelnym zpracovinim ztriceji odlitky kiehkost, kterou
zpusobuje hlavné uhlik obsaZeny v litiné.

Ocel je slitina Zeleza s uhlikem (jeho# miZe byt nejvyse 1,7%). Cim vice
uhliku ocel obsahuje, tim je tvrd#. Ze surového Zeleza se ocel vyrdbi v oce-
lérndch prodigténim (rafinaci) a sniZenim obsahu uhliku (na pi. v martin-
skych pecich). Uslechtilej&i oceli se jedté ddle pretavuji a Cisti a misi se s pri-
sadami v elektrickych pecich. Mezi oceli a litinou je ten zdkladni rozdil, Ze
ocel je kujnd a za tepla tvarnd a zpravidla je téz pevnéjii neZ litina.

Ocel s obsahem asi 0,1 a% 0,159, uhliku se nazyvé mékkd uhlikovd ocel.
Diive se ji v praxi fikalo ,,zelezo‘ a ndzvem ,,ocel” se oznatovaly jen druhy
s pevnosti od 50 kg/mm? vySe.

Pri vétdim mno#stvi uhliku vznikd pevnéjdi, kalitelnd a tvrdd ocel uhli-
kova. Velmi tvrdd ocel md asi 0,8%, uhliku.

Cetné specidlni oceli obsahuji kromé uhliku jesté zuSlechtovaci kovy
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(mangan, nikl, chrom, molybden, wolfram & j.), které ddvajf ocelim zvléstni
vlastnosti. Takové oceli se pak jmenuji oceli slitinové (legované).

Uhlikové i slitinové oceli délime podle pouZiii na oceli ndstrojové (na né-
stroje a natadi) a oceli konstrukéni (stavebni, na pr. na mostni konstrukee, a
strojni, na &isti stroju). U ndstrojovych oceli rozhoduje hlavné jejich kali-
telnost a trvanlivost britu pii zahfdti; mivaji 0,7 az 1,5% uhliku. U kon-
struk&nich oceli zdlezi hlavné na pevnosti a houZevnatosti; obsahuji do
0,79%, ubliku. Uglechtilé konstrukéni oceli jsou ¢istsi. Vyrdbéji se z lep&iho
materidlu a dokonalej$im postupem, peélivéji se kontroluji a maji proto
stejnomérnéjéi a lepsi vliastnosti nez bézné konstrukéni oceli.

Stavebni a strojni oceli se podle nagich norem CSN oznaéuji pétimistnym
gislem a zpravidla doplitkovou éislici, oddélenou od zikladniho ¢isla tetkou
dole (na pr. ocel CSN 10373.1 = stavebnf ocel s nejmensi pevnosti v tahu
37 kg/mm?, se zaruenou mezi prataznosti a se zarutenou svafitelnost,
normalisatné Zihand).

Ve znadee je prvni éislici vidy 1, jez znaéi ocel.

Druhd éislice udava druh oceli (0 stavebni, 1 strojni, 2 uSlechtild uhli-
kova, 3 az 9 slitinovi).

Ticti a Gtvrtd Gislice znaéi u stavebnich a strojnich oceli zpravidla nej-
men#i pefnost v tahu v kg/mm?2

Pita cislice znadi vyznaéné vlastnosti (0 normalni jakost, 1 dobrou tvér-
nost atd.).

Doplitkova islice za teékou oznaduje stav oceli (0 pfirodni, t. j. nezfhand,
1 zihan4 normalisaéné, 2 Zihand, 3 Zihand mékce, 4 kalend atd.).

Priklad: Ocel CSN 11340 = strojni ocel s nejmensi pevnosti v tahu
34 kg/mm?, normdlni jakosti.

Znadeni ostatnich oceli &sly je u% slozitéjsi; zejména ndstrojové oceli se
¢asto znadi hutnimi znatkami a ndzvy (u nas podle Poldiny huté a j.).

Zvlastnim druhem nédstrojovych oceli jsou oceli rychloFezné, z nichZ se
zhotovuji fezné ndstroje, jejichz bfit neztrdci ani pfi zahrati tvrdost. Proto
mohou iezat velikou rychlosti a z toho je odvozen jejich ndzev. Obsahuji
prisadu chromu, wolframu, vanadu, kobaltu, molybdenu a jinych uslech-
tilych kovu,

Nowvé ndstrojové materidly snaseji jeSté vyssi teploty nez rychlofeznd ocel.
Jsou to hlavné slinuté karbidy, vzniklé zvlastnim zpusobem spékani (slino-
vinim) pragki tvrdych slouéenin uslechtilych kovi s uhlikem (t.zv.karbidd).
Ze slinutych karbidu se délaji britové desticky na nédstroje, hroty soustruhu,
pruvlaky a j. Vynikaji téz velkou tvrdosti a odolnosti proti opotiebeni.

Podobné vlastnosti jako slinuté karbidy maji keramické desticky na biity
ndstroji, na pi. z elektrokorundu (umélého korundu). Jsou velmi tvrdé,
ale kichké.

Méd: V mékkém stava dobie tvarna. Dobry vodié tepla i elektiiny. Na
vzduchu se pokryva kyslitnikem meédi (t. zv. médénkou), ktery ji chréni
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pred dal§imi Gdinky povétrnosti. Ve slitiné s cinem ddvd cinovy bronz, se
zinkem mosaz, 8 hlinikem hlinikovy bronz.

Zinek: Povlak zinku chréni pred rezavénim. Daji se z ného dobfe odlévat
mensi soudasti.

Cin: Chrani pied rezavénim a odoldvd chemickému vliva potravin (t. zv.
bily plech na konservy). Zejména se ho pouzivd ve slitindch s médi a s dal-
8imi prvky.

Hlinik: Velmi lehky (1/, vahy oceli); jeho pouzitim se zmensi vdha sou-
ddsti. Cistého hlinfku se uzivd ziidka, vétéinou jen ve slitindch s dal$imi
prvky (médi, hoi¢ikem, kiremikem a jinymi). Dd se slévat i tvafet.

Olovo: UZivé se na ohebné trubky, pro vyrobu mékkych pijek a tésnicich
vloZek. Ve slitindch s médi dava olovény bronz.

Nikl: Na lékaiské a chirurgické nacini. Jeho prisada zvyS$uje houZevna-
tost oceli a usnadiuje tepelné zpracovini.

Horéik (magnesium): Lehéi nez hlinik (1/, vahy oceli). PouZiva se ho jen
ve slitindch s jinymi prvky. D4 se slévat i tviret. Spatné odolivd povétr-
nostnim vlivim, musi se chréanit natérem. Diive se slitiny horéiku nazyvaly
,,elektron®.

Bronz: Ruzny podle prvkia v ném obsazenych. Cinovy bronz je slitina
médi a cinu. Hlinikovy bronz je slitina médi a hliniku, olovény bronz je
slitina médi a olova. Viechny tyto bronzy jsou jak tviiené, tak lité. Po-
uziva se ho téz na loziska a kluzné plochy.

Mosaz: Slitina médi a zinku. Odolivd dobfe vlivu povétrnosti i riznych
kapalin. Maze byt jak tvarend, tak lita.

Komposice: Slitiny cinu, antimonu, olova a médi. V nékterych je vétsina
cinu, v jinych prevldda olovo. Pouziva se jich na loziska a kluzné plochy.

Umélé hmoty. Jsou to nové hmoty, vyrabéné z prirodnich i umélych suro-
vin (bakelit, z néhoZ jsou telefonni sluchatka, silon, rizné prihledné i ba-
revné litky). Maji pékny vzhled i povrch, nahradi éasto nezelezné (barevné)
kovy (mosaz, bronz) a mohou se vyriabét z domdcich surovin.

ReZijni material. Do rezie zahrnujeme v3echny vydaje, které nemiZeme
uétovat pfimo na jednotlivé zakdzky (svétlo, otop, energii, mazani, vydaje
na socidlnf idely atd.). Rezijni materialy jsou ruznd maziva, hadry, kartdce,
tiskopisy, voda, Zérovky, pira, stladeny vzduch, ale téZ universdlni naradi,
jehoz délnik stéle pouZivd. Spotiebu téchto materidli hledime snizit, aby
se zlevnila vyroba. Kazdy musi byt hospodidfem na svém pracovisti, nesmi
plytvat olejem, svétlem ani atladenym vzduchem, nebot tyto rezijnf vylohy
jsou tasto mnohem vétdi nez mzda, takze i mald uspora se znatelné projevi.
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5. TECHNICKE VYKRESY

Vijkres je prostrednikem mezi konstruktérem a délnikem. Proto musi dél-
nik vykresu rozumét hned od podatku. Podle vzorkii se dnes pracuje malokde;
pokrokové tovirny pracuji podle vykresti. Délnik md umét nejen vykres
&ist (predstavivost), ale také poznat spravnou funkei soudédsti a navrhnout
nékdy i postup vyroby (znalosti technologické). Musi tedy prostorové vidét
nakreslené soudasti a predstavit si, jak se zhotovi z daného materidlu.
K tomu je tieba, aby délnik umél myslit a byl technicky vzdélany. Cteni
vykresu tedy nutno doplnit znalosti technologie.

Ke éteni musime znét abecedu; v technickém kresleni je to nékolik pravi-
del, kterd dnes plati mezindrodné, takze vzdélany délnik rozumi stejné dobfe
vykresu éeskému jako sovétskému nebo jinému. Tato pravidla technického
kresleni stanovila u nas &eskoslovenskd norma CSN. Nutno je presné znat
a dodrzovat, jinak vznikaji pii éteni vykresu a tim i pfi vyrobé souddsti
chyby. Také délnik mé umét vyjadrit svou technickou myslenku vykresem,
naértem (skicou), nebot’ tim ufetii mnoho vykladi a ¢asu. Proto musi znét
zaklady technického kresleni; uéi se kreslit, nejlépe bez pravitka a bez kru-
zitka, tuzkou. Kresleni uéi opatrnosti (dvakrit mér, jednou fez), odpovéd-
nosti a rozhodnosti, coZ je pro Zivot velmi dilezité. (Struéna uéebnice pro
praxi: B. Dobrovolny, Jak ¢ist technické vykresy, Priace, Praha 1953,
IV. vydani a Doec. ing. J osef Kochman, Technické kresleni, SNTL, Praha
1953).

Jak &teme technickyj vifkres?

Zbézné nahlédneme do vykresu a hledime v paméti, kdy jsme uz takovou
soudast vidéli. Pomahd ndzev souddsti. Ndzev ,,ojnice” vyvold ihned uréitou
predstavu u toho, kdo poviechné vi, jak ojnice vypadd. Tim si vysvétlime,
pro¢ zkuSeny délnik &te vykresy mnohem rychleji nez zaliteénik. Znd
zpaméti fadu zdkladnich strojnickych souéasti, s nimiz novou soudast porov-
ndvd. Uz to je dikazem, Ze studium odborné technické literatury zvyduje
déinikovu kvalifikaci; délnik ziskdv4 Sir$i technicky rozhled. Cteni nezné-
mych vykrest, z jiného oboru, pusobi i odbornikovi potiZe. Klempitské
nebo karosiiské vykresy se podstatné liéi od ndstrojaiskych. Proto ma kazdy
piredeviim studovat literaturu a vykresy svého oboru, aby mu utkvélo v pa-
méti co nejvice zdkladnich predstav a ndzvi.

Mluvi-li se o kresleni vykrest, nemysli se tim jen graficka prace. P¥i kres-
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leni je tieba stdle myslit na vyrobu kreslené souddsti (jak udélime na pf.
otvor, jak se souddst bude odlévat, kovat atd.) a na jeji funkci. Velky vy-
znam maji zlepovaci navrhy, tykajici se oprav a tdprav vykresi, aby se
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Obr. 2. Postup pii kresleni ndértu od ruky.

souddsti snadnéji obrabély, lehéeji montovaly, nepraskaly pii kaleni, aby
se na jejich vyrobu spotiebovalo méné materidlu atd.

Velmi dileZitd je znalost technického kresleni pro novitory a zlepSovatele.
Na jejich vytrvalé prdci je zaloZen rozvoj techniky, zvétsovani produktivity
prace. To vie by nebylo moZné bez znalosti zisad kresleni, protoi(, kazdy
népad se musi promyslit a pak prokreslit. Mnoha dobrd véc zamkla jen proto,
Ze ji autor neumél dobie popsat, nakreslit. Potfeboval by napted udélat
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vzorek, to v8ak éasto neni moZné ani nutné. Vykres md predchdzet
vzorek, protoze tak muZeme uz na papiie odstranit chyby a prekazky, které
stoji uskuteénéni vyndlezu v cesté.

Stéle vice v primyslu pozadujeme, aby délnik pracoval tviréim zptisobem,
aby na svou praci hledél o¢ima dobrého hospodafe. Nestaéi proto jen plnit
piikazy; délnik md o précia tedy i o vykresu premyslet, rozebirat jeho nedo-
statky a svymi ndvrhy piispivat k jeho zlepSeni. Tvardi iniciativa pracuji-
cich pomdhd zvyfovat droven vyroby i produktivitu préce.

Postup pii kresleni ndértu

Kreslime nejprve slabé, pak silné obtahneme, co je nutné; vidy bez pra-
vitka a bez kruzitka, protoZe v dilné, potfebujete-li néco naértnout nebo vy-
svétlit, také nemiZete shanét trojthelnik a kruzidlo. Céru vedeme jednim
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Obr. 3. Axonometrické ndaérty od ruky.

tahem. Zacindme vidy osou, sttedem, obrysem, do ného# pak vkreslime po-
drobnosti, jak plyne z obr. 2. Nékdy (u jednoduchych predméti) pouivime
Sikmych pohledi, které jsou ndzornéjsi, zejména pro zaditednika nebo ne-
zacviteného délnika. Takové ndérty se nazyvaji axonometrické (obr. 3).
Néért je jednoduché zobrazeni, kreslené vétsinou od ruky a uréené pouze
pro informaci nebo zdznam. Byva kreslen bez méritka, podle stejnych smér-
nie, jaké plati pro kresleni vykresi.
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Smérnice pro kresleni vyjkresi

Vykresy se maji kreslit vidy tak veliké, aby byla zarucena jejich ¢itelnost
a zretelnost. Nejvhodnéjsi by byly vykresy ve skuteéné velikosti éili v mé-
fitku 1:1 (&ti jedna ku jedné). Velmi ¢asto viak musime soucast kreslit
zmengenou nebo zvétfenou. Pétkrat zmenfend souddst je v méritku 1:5
(jedna ku péti). Desetkrdt zvétSend souddst (tfeba hodinek) je kreslena
v méiftku 10 : 1 (deset k jedné). Zpravidla se pouZiva téchto méritek:

1:1;2:5;1:5;1:10aj.;ddle2:1;5:1;10:1aj.

Hridel dlouhy 2500 mm nakreslime v méfitku 1 : 10, je tedy na vykrese
dlouhy 2500 : 10 = 250 mm.

Ciry. Tlustd plnd &ira znadi viditelné hrany télesa. Cdrkovand &dra
(¢4rky asi 3—4 mm dlouhé, mezi nimi mezera asi 1 mm), trochu tendi,
znadi neviditelné hrany a j. Cerchanou &arou (stifdavé &irkou a tedkou)
znatime osy a rozteéné kruznice ozubenych kol. Tenkou plnou &rou zna-
¢ime kétovaci &iry, Srafovaci &ry fezu, oznadeni jidra Sroubi. Tenka,
mirné vinitd &ira od ruky znadi prerudeni kresleného predmétu. Sledujte na
dalsich prikladech.

Normalisované pismo

Aby byly ndpisy na vykresech dobfe &itelné, je zavedeno Ssikmé normali-
sované pismo (obr. 4); popisuje se bud od ruky (nejéastéji), nebo tudi podle
Zablonek z celuloidu, jimiZ je vedeno pero. Vyfka pismen na vykresech je
2, 3, 5, 8, 10, 16, 20 mm. Casto se v technice pouZivd téz Fecké abecedy

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTU

VWXYZ 1234567890%, XVik
abcdefghijklmnopgrstfavwxyz.

ABCDEF GHIJKLIMNOPQRS TUVWXYZ 1234567890% xvi
abedefghijkimnopqrstivwayz

ABIJEZHOIKAMNZOTPL TTOX VR afyde{ndixduvionparvpypw

Obr. 4. Normalisované pismo.
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(k oznatenf hli a riznych rozmérh); je uvedena na obr. 4a. Pismena zna-
dend hvezditkou nutno zndt zpaméti; setkdvime se s nimi v odbornych
knihdch i v praxi.

Reckd abeceda
*A a alfa 1 . iota Po 16
*B B béta K = kappa = og sigma
*" vy gamma A % lambda T © tan
*A 5 delta *M p mi Y v ypsilon
*E & epsilon N v ny * o fi |
Z t (d)ziéta E E xi (ksi) X ¢ chi
*H v éta O o omikron Woap psi
O 4 théta *IT o pi *Q) o Omega
|
Obr. 4a.

Velikosti vechnickych vykresi

Zikladni vykresy kresli konstruktér v technické kancelaii na prasvitny
papir, aby se z nich daly zhotovit pro dilnu kopie (svétlotiskem, kopirovani
prosvicenim). Dnes se kresli vétSinou tuzkou, jen kruznice a ¢islice se vpisuji
tusi. Zvlast dalezité a reklamni vykresy se kresli celé tusi. Takto vzniklé
origindly se nikdy neposilaji do dilen, kde by se zamazaly a ztratily. Zustd-
vaji pedlivé uloZeny v archivu (ve skiinich), a aby se netrhaly, byva okraj
oblepen nebo obgit plitnem. Aby se daly dobie ukladat, je normalisovino
nékolik velikosti, zna¢enych pismenem A a ¢islici. Rozméry v mm jsou:

| | I
Velikost (formdt) | A, ] A,y A, A, ‘ A, ‘ A ‘ A,
|

Ofiznutd kopie | |
!341)(1189 504 <841 | 420594 | 207 x 420 2105‘(297‘ 148 % 210 | 105« 148

(ofiznuty Skolni
vykres) |

604 < 851 | 430604 | 307430 | 220307

|
Otiznuty origindl | 8511199

| 1568 %220 | 115x 158

165 <240 | 120165

Kreslici list !s&o><1230| 625850 | 450625 i 330 x 450 i 240330

Razitko vykresu, do néhoZ se zapisuje ndzev, ¢islo a j., je v pravém rohu
dole, aby na sloZeném vykrese bylo vidy na prvni strané (obr. 5).

Narys, pidorys a bokorys

Sikmych priméti mazeme pouZit jen u jednoduchych souddsti. U slozi-
téjsich by byly nepiehledné a obtiZné bychom je kreslili. Bylo proto zave-
deno pravothlé promitini do tif rovin (obr. 6—7). Obrys souddsti je do
téchto rovin kolmo promitnut; vznikne tim ndrys (pohled zpiedu), pidorys
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Obr. 5. PFiklad rohového razitka a seznamu souddsti na dilenském vijkrese.

Utkazdé souddsti je cislo, potet kusi, ndzev, materidl, rozméry materialu a ii
predtisku. Soutdsti se zapisuji zdola nahorn. Za sebou maji byt zafazeny
bem, a to podle druhu materidlu (napied odlitky, pak v¥kovky atd.).

vyrab&né steinym zpaso

né adaje podle
vidy souddsti

NARYS

o ‘Pop
(/
&

kolmo@

[ £
(8]

Obr. 6.

Vanik t¥i pohledi pFi

promitand,




(pohled shora) a bokorys (pohled se strany, stranorys). Sklopenim vech tfi
rovin do ndkresny (do jedné roviny) prijdou pruméty k sobé podle obr. 7.
Pozor na to, Ze sirka § je v pudoryse a bokorysech stejna. V tom se velmi
tasto chybuje. Zpravidla neni treba kreslit vSechny priméty (pohledy). Pro

LEVY BOKORYS NARYS PRAVY BOKORYS
— -
T I T : 13 I |—|
i | (]
=4 I
A ) w| B
2. o094+ — 4P 2
PUDORYS e
REZ A—B

Staéi dva pohledy

Obr, 7—38. Kresleni pohledii,

soudast na obr. 6 a 7 stadi jen ndrys a pudorys (obr. §). Aby délnik nemusel
odmeérovat miry s vykresu, jsou pripsiny k pohledum (jako t. zv. kdty ) podle
zasad uvedenych dale. Kdyby dostal naért na obr. 8 nékdo, kdo neumi &ist
vykresy, myslel by moznd, ze to jsou dvé rizné soudisti, a protoZe tam neni
pripsano, jak maji byt tlusté, udélal by je tieba z plechu, To se jiz ¢asto stalo,
kdyz délnik z malé dilny, ktery nepracoval podle vykresa, prisel do vétsf
tovarny, kde se vsechno vyrabi podle vykresu (na vyrobu leteckého motorn
je jen vykresu méridel pres 100 000).
Uprava Fezit

Abychom mohli lépe vyznaéit vnitiek souddsti, kresli se nékdy v rezu —
jako by byla é&ist odifznuta (obr. 9—11). Plochy rezu se ¢arkuji (Srafuji)
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Pidorys

Obr. 9—10. Vznik Fezu v ndériu.

U tohoto loZiska se fez nemusi kreslit. Ukazujeme jen, jak vznikd.

.

7 Ny
N

A

e

Obr,

24

11. Style nékolika fezit.

Obr. 12. Vyznaéent pohledu na fez.




tenkymi farami, sklonénymi pod thlem 45° Styka-li se nékolik souddsti
kreslenych v fezu, jsou rafovédny riznym smérem nebo rizné husté, aby
se lépe odlisily (obr. 11). Népis ,, ez AA* nenf nutny, je-li prabéh roviny
fezu snadno zfetelny. Nekdy se
k oznaéeni Tezu (Sirka a tecka)
musi pFipojit jesté Sipka udavajic

Lomeny 7=z gmér pohledu na fez (obr. 12).
Na obr. 13 je nékolik ukazek
kresleni tezu., A = tez lomeny
podle tary AB; B = dva Yezy
A misto bokoryst; €' = tezy misto
narysu a bokorysu; D = Tez ie-

¢D ) }
]
-
[
b B
J : C
—vénec
néboi Obr. 14. Prerudent souldsti tenkow
- Garow (na pF.u obdélnijch priifezit)
nebo smyckow od ruky w vdlcovijch
souddstt a trubek.
~rameno

sklopeny fez  ramenem
klinovd drézka SKLOPENY REZ

Obr. 15. Pierusent dieva.

hiidel <
£ Obr. 13. Ukdzky fezu.
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menici. Ramena femenic, ozubenych kol, ¢epy, hiidele, ani Zebra se nikdy
nekresli v podélném fezu; kresli se jen otofeny nebo posunuty fez. Jejich
prufez se muze vyznatit sklopenim do roviny papiru. Na obr. E je takto
sklopen prifez hridele s drazkoun pro klin.

Prerusent obrazce

Dloubé souddsti miZeme kreslit pferusene; prerufeni se znaéi tenkou tarou
od ruky, u vélcovych &isti smyékou (obr, 14). U dieva miZeme prerufeni
naznadit nepravidelnym lomem (obr. 15).

Kétovani (vpisovani rozméri)

Rozméry ve strojnictvi uvidime v mm. Zapisujeme je tak, aby se mohly
¢ist wodorovné nebo s pravé strany. Koty piseme asi pul milimetru nad kéto-
vaei éarou; ¢islice jsou 2 az 5 mm vysoké (viz Normalisované pismo). Sovét-

30

— vynadieci ¢aro

Kotovéno  podle CSN

Ny

3

kotovaci ¢ara

25,5 .
Sipko -
30 kota (&islicel
5-——
r Ub: \
R
L%
. )

L2550 .

Obr. 16. Zdkladni plocha kit, nahoFe podle OSN, dole podle sovétskijch norem
GOST.

]

ské normy (obr. 16) predpisuji, Ze se kéta pise asi doprostied prerusené
kotovael éary.

Dalsi rozdil proti CSN je, Ze u nis se zdvit kresli tenkou plnou &arou,
v SSSR tenkou &drkovanou éarou (obr. 21 vprave dole).
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Obr. 16 uddvé zakladni polohu a ndzev két. Pomocné diry prednivaji j je-
nom kousek pres iry kétovaci. Sipky jsou ploché (ostré), dlouhé asi
3 az 4 mm, u malych rozméri zvendi, jinak se kresli zevniti. Misto desetinné
teéky se piSe dole desetinnd ¢arka: 25,5, nikdy 25.5.

ﬂ\ /\ B ' ’
2
’E) |‘1'0H:25
*“s **— el € e
rams!o I'"H"l—_H;I
stted  wyznaéen _

Obr. 17. Zapisovdni kdt.

_QLLh e

N o)
40 15
75

Obry 18. Ndadrt (od ruky) fepu se ftyfhranem.
Podle posledni normy se kresli uhlopficky ve d¢tyfhranu tenkou plnou &arou.

Obrdzek 17 ukazuje zapisovani két pro ruzné sklonéné kétovaci ¢ary. Jen
vyjimeéné, kde neni misto, mizeme kétu psat pod ¢iru a proti sobé sméru-
jici gipky se mohou nahradit silnéjsi te¢kou. Kéty nemaji byt protindny
osou (stoji stranou) a miZeme je vystiidat, aby byly pfehlednéjsi (prva
vlevo, druhd od ni vpravo od osy).

Vyndseci ¢ary u kuzeli mohou byt sklonény pod thlem 60° (obr. 18).
Vilec, kresleny v jednom pohledu, md pred prumérem znatku @. Tato
znacka se nyni piSe, i kdyz je kéta v kruznici a je na prvni pohled zrejmé,
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%e je to pramér. Ctvercovy prifez se znadi znaménkem [J. Podtriend kéta
znadi, e na ndkresu neni tento rozmér v métritku. Obdélnikovou plochu
znadime v nidrysu uhlopri¢kami, aby byla na prvni pohled odliSena od val-
cové.

Kétujeme vidy tak, aby na vykresu byly jen rozméry, které bude délnik
mértit pfi praci. Nenf tteba zv1ast kétovat rozdéleni dér, jsou-li déleny pravi-

17— vrcholovd kruznice

rozte&nd kruZnice

patni kruZnice
Ozubené kolo

kresli se takto:

L

Obr. 19. Priklady kreslend.

Podle nejnovEjil normy se patni kruznice kresli tenkou plnou farou. Na stariich v¥kresech
ozubenych kol je oviem Ciarkovand.

delné. Miry patiici k sobé nemédme rozdélovat na nékolik pohledi. Ukdzky
spravného kresleni ozubenych kol jsou na obr. 19, kétovini na obr. 20.
Dosti ¢asto se setkdme s vykresy, které nejsou kresleny v méfitku (rozméry
obrazku neodpovidaji skute¢nym rozmértam). V rubrice , Méfitko* v roho-
vém razitku byvd napsino ,,NENI“. Vidy nutno pracovat podle két,
s nejvetdi pééi. 1 u vykrest soudasti kreslenych ve skuteéné velikosti nebo
v méfitku plati vidy predeviim kéta (éislem uréeny rozmér). Odmétovat
ve vykresu se nesmi. Hledime, aby byly vykresy i naérty ve spravném meé-
titku, aby délnik mél na prvni pohled sprdvnou piedstavu, jak souddst vy-
pada.
Kreslent zdavitd a Sroubi

Zévit na §roubu a v matici kreslime podle obr. 21. Vybéh zdvita ve Sroubu
se kresli a kétuje jen tehdy, jestlize na ném zalezi (na pt. u Sroubi leteckych
motort). Jinak se znaéi konec zavitu tenkou ¢arou. Tato ukondujici ¢ara
oznaduje u froubu délku zdvitu i s vybéhem.

28



U vnitinich zdvitd se kresli vybéh obdobné jako u &roubu. Neni-li vybéh
kreslen, zna&i ukondéujici &dra délku distého zdvitu.

Sovétské normy predpisuji, Ze se jidro zdvitu (maly pramér) musi znadit
tenkou dirkovanou éarou (misto tenké plné &iry, jak urduji CSN). Rozdil
znazornény na obr. 21 B je tedy velmi maly. V praxi se setkime s obéma
zplsoby.

=

/“{Q’
2/-'} 5
13:7 g\

30

20| 22
42
N
#40
|
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Ii;
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KUZELOVITOST 1:10

$18

60

. pruzina
prifez  délka

N - 80.20... 640

h% — . $_¢,,_
20 15.40=600 i
640 !

15 rozteci 40 mm

Obr. 20. P#iklady kdtovdni.

Znadeni povrchu

Hladkost povrchu (nikoli pfesnost) se udavd znadkami podle obr. 22,
které se pripidi na pifsludnou plochu, v primérené velikosti. Zvlastni druh
obrabéni nebo tiprava povrchu se predepife pozndmkou na tenkou vodorov-
nou &ru (viz ,,Ledtit™ na obr. 23). Nad naértem souddsti byvd nékdy vétsi
znadka; znamend to, Ze celd souédst je obrobena na tuto hladkost (na obr.
22 A hrube). Nékdy byva vedle hlavni znadky jesté jedna v zdvorce (obr.
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22 B). Znadi to, Ze nékterd plocha souddsti, jedté jednou zvlait oznalend,
je obrobena podle znatky v zdvorce, ostatni plochy podle hlavni znacky.

M 20 == metricky zdvit @ 20mm
M20 obly konec

Avit
¢

_}~ matice

-

I_'_,__f - iddro

J- hlava Sroubu /l

} wybéh

] podlozka
rd

- — -

Hi——+ >

7
Z/ P,
%

zavrtany (zataZeny] svornik

Norma CSN Norma DIN

l' slaba plnég édra

%

| slaba &arkovand

I I
! H
d ]
B S &dro

Plochy zdvit A B e 18

=4 .

Obr. 21. Kreslenl zdvitd.
Nové norma k6tuje délkn Eroubu a zdvitu od konce a zaobleni konee Eroubt nahrazuje sra-
zenim podle obrazku v levém rohu dole. Na obr. B vpravo je kresleni sroubu podle soveétskych
norem (zdvit se znadi ¢drkované).
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znacka obrobeni hlavni znatko

AN
v W (V)

A ¢

/Hludce obrobeny

] WIITSIIIS <
| [
| pozndmka 1 [Eé;-__
o:'-.:'}f-] J EILITIIIIIIIY )
VROUBKOVAT 1 mm
Neihlad3i obrobeny

Obr. 22, Znadeni povrchu.
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Obr. 23. Vpisovdnt dovolenych tichylek.
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Znabeni hladkosti povrchu (podle d¥ivijsi normy CSN)

32

Znadka, Povrch Provedeni Uziti
Bez znatky | Hruby, | Bez pridavku na Plochy, jejichZz povrch
neobrobeny| obrébéni. Odlito, ko- | nemusi vyhovovat zvlast-
vano, lisovano, ta- | nim poZadavkim, na pf.
Vol #eno, valcovano a p. | volné plochy bé&inych od-
litkii (o¢isténé od pisku),
vykovki atd.
| Hladky, Bez pridavliau n&| Plochy, jejichZ stejno-
% [ neobrobeny| obrabéni. Cisté a | m&rnost a hladkost mé vy-
. piresné odlito, kova- | hovovat poZadavkim,
no, tazeno, lisové,no, které lze splnit peélivéj-
valcovéano a pod. | 8im vyrobnim pochodem
| | | bez jakéhokoliv obrabéni,
| | na pr. dosedaci plochy vi-
| ¢ek, plechovych piiklopt,
vénee neobrobenych rué-
nich koleéek, dosedaci plo-
chy pro &rouby na pfiru-
bach a naliteich, lisované
a razené Gasti atd.
Hla.dky Bw pl‘ldﬂ.\r"l\ll na Plochy, jez se dodateénd
7% pokud obrabéni. Cistd od- | upravuji, kdyZ #Zddouci
| moZno lito, kovano, taZeno, | stejnomérnosti a hladkosti
| neobrobeny| lisovino, vtih:n\-'é,no, nelze dosdhnout peélivéj-
i a pod. Obrobeno jen | §im vyrobnim pochodem
| je-li tieba bez obrabéni, na pi. dose-
| daci plochy pro Srouby,
vitka atd., obrabéji se do-
| dateé¢ng, jsou-li nerovné
Hruby, S ptidavkem na Plochy s hmatatelnymi
7;%;7 obrobeny | obrabéni. Pilovéno, | a prostym okem zietelnd
’ soustruzeno, hoblo- | patrnymi stopami po na-
véano, frézovéano, vr- | stroji, na pf. dosedaci plo-
Iténo,bmuéenoapod. chy loZisek a desek pod
| Zptisob obrabéni se | loziska, ¢elni plochy né-
lur?‘u_]e podle piede- | boji, stykové plochy pii-
psané presnosti a ji- | rub atd.
nych okolnosti
Hladky, Plochy se stopami po
% obrobeny néstroji prostym okem jen

mélo patrnymi, na pr.
jemné&jsi dosedaci plochy,
povrch souddsti, u nichZ
zéleZi na vzhledu, atd.




Znadka Povrch Provedeni Uziti

%_ Nejhladsi, S piidavkem na @ Plochy bez patrnych

~ | obrobeny | obrdbéni. Jemn& ob- | stop po néstroji, na pk.
| robeno rozlitnym | plochy souddsti, u nichZ
zpsobem. Zpasob | zdlezi hlavnd na piesnosti
obrabéni se urduje a wvzhledu (pistni ¢&epy,
] podle predepsand | vrtdnivaled ryehlobé&znych
| presnosti a jinych | motoru; hiidele do ucpé-
okolnosti vek, loziskové éasti hii-

dela atd.)

Podle sovétskych norem byla upravena i nafe novd norma drsnosti po-
vrchu. Velikost nerovnosti se oznaduje t. zv. stfedni kvadratickou vyskou ne-
rovnosti Hg, kterd se di primo zmérit vhodnymi pristroji (profilometry,
profilografy a j.). V primyslu jsou zavedeny sovétské pristroje (Linnikuv,
Levinav, Kiselevav). Snimaci jehla pnatrc)jt, méii drsnost povrdlu a ukaze
jina ukazateli. Piipustnd drsnost (na pt. Hg = 6,3u) se pripisuje k obrobe-
nému povrchu. Musi byt takovd, jak toho vyzaduje funkee soutdsti.

Vypodet stiedni kvadratické vysky nerovnosti Hgy, je slozitéjsi. Musi se
ve zveétSeni nakreslit Tez povrchem. Je to zvinéna d&ira, jejiz vrcholky znadi
vrcholky nerovnosti a prohlubné znaéi ryhy v povrchu. Z rozdilu vysek
vrcholkt a hloubek prohlubni se podita Hg,. Délnik v dilné nebo kontrolor
v laboratofi se témito vypodty nezabyvi, méri primo bud Hgg, nebo hloubku
ryh a porovndva, nepfekroti-li namérend hodnota hodnotu piedepsanou
vykresem.

Pripisovdnt dovolenyjch chylek

Blizsi vyklad o licovani je v oddilu 10. Sou&ist nelze vyrobit naprosto
presné. V pokrokovy ch dilndch se u kazdé dalezité)si miry na vykrese pr1p1-
suje, .}d.k smi rozmér kolisat, jaké ma dovolené tichylky. Zakladni rozmér
je na pi. 40 mm. Muzc byt o 0,1 mm vétsi nebo mensi. Kutxqmne 40 +0,1.

40,1
490 0,0

Dovolené iichylky jsou bud pfipsiny ¢iselné, nebo znac¢kami predepsa-
nymi podle norem tam, kde maze délnik métit toteranénimi kalibry. Ciselnou
tchylku méfime na pi. mikrometrem; znatkou tolerovany rozmér (na pr.
dira 35H8; ¢ep 20j7) mérime kalibrem, ktery md stejnou znadku. Priklady
oznacovani tolerovanych rozmeéru jsou na obr. 26.

Kdyby mobl byt jen o 0,1 vétsi, ale o nic mendi, kdtuje se

Sovétské normy lechnického kreslent

Sovétskd norma piredpisujici pravidla technického kresleni se v zdsadé
shoduje s nadi normou CSN. Menii odchylky jsou v kreslenf zavitd, v kéto-
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véni a v jinych drobnostech, jak uz bylo uvedeno. Také v normalisaci se
udime ze sovétskych piikladi, a proto prechdzime postupnm® na sovétské
normy. Tolerované rozméry se podle sovétské normy znaéi jinak neZ u nds,
protoZe sovétska licovaci soustava nesouhlasi s nadi soustavou ISA.

Normalisace ve strojirenstvi

Cetné strojni souddsti, rozméry, vlastnosti, zpusoby zkoufek a vyrobni
pochody byly jednotné a zivazné normalisovéiny. Tim se zmens&i poget druht
hromadné vyrabénych souddsti a sjednoti se jejich typy a velikost. Prumysl
muZe pouzivat normalisovanych dili a souddsti, které vyrabéji specidlni
tovarny na sklad. Vyroba se tim zrychluje a zleviiuje, protoze se také mize
sjednotit ndradi. Normalisace je Fizena tukoly, pred nimiZ stoji celé socialis-
tické hospodarstvi, a je mohutnou hybnou silou technického pokroku.
SniZuje vydaje, Setii zdkladni fondy primyslu, materiil, palivo, mazivo,
pracovni sily, urychluje obrat. Posiluje se tim i brannost, zlepsuji se pra-
covni podminky, a lze omezit dovoz ze zahranid¢i. Proto je v socialismu
norma zdvazni pro cely primysl a normalisace je nutné spojena s plinovs-
nim vyroby. Normalisuji se nejen Srouby, nyty, potrubi, loziska, ale i celé
stroje, elektrarny, mosty a konstrukee, materialy atd. Proto vyznam norem
stdle roste & norma se stavd zdkonem vyroby.
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6. NAZVY ZAMECNICKYCH NASTROJU

V kazdém Femesle se hned na potatku musime naudit znat nékteré zvladtni
nézvy. Casto se hlavné v mengich dilndch pouZivé nespravnych pojmenovani
a mnohy starsi délnik ani nevi, jak se sprdvné jmenuje ndstroj, s nim# denné
pracuje. Uvddime proto spravné ndzvy podle &sel na obrizcich; nutno se
s nimi dokonale sezndmit, protoZe jiZ podle fedi se poznd vzdélany délnik.

Obr. 24. Zimednickd dilna.

Z tohoto obrdzku se zatim u¢ime jen ndzviam riznych ndstroja.

Zamednickd dilna (obr. 24)

1 = Ocelova lahev s kyslikem pro svafovéani plamenem (autogenni);
a =redukéni ventil, kterym se snizuje tlak kysliku, se dvéma mano-
metry; Ib = hadice.

2 = vyvije¢ acetylenu (karbid vdpenaty a voda); f = manometr (ukazuje
tlak acetylenu), d = plechovy pldst; @ = &istici hrdlo s vikem b.

3 = svéfecl hotdk; a = Spicka (tryska), vyménitelny natrubek; b = dr-
zadlo hotdku; 29 = hadice pro piivod acetylenu.
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4 = polni (prenosnd) kovéiskd vyheti; @ = vétrnik na nozni pohon (§la-

paci); b = ohnisté.

5 = pracovni oblek; Sa = ubéraci obdélnikovy pilnfk.

6 = ruéni pilka na kov (list pilky je upnut v rdmu).

7 = zdpustkova (pribojni) deska.

8 = piimobéZny stolni svérik; e =rukojet na utahovini; b = predni
pevné telist. Na Selistech jsou kalené, vroubkované vlozky.

9 = stul (svérdkovy, pracovni), se zdsuvkami na naradi.

10 = svazek paklic¢a.

11 — svérka (svéradka) na drzeni mensich souddsti (pri vrtdni a pod.).

12 = kladivo (malé, ruéni) 8 nasadou.

13 = sekat plochy (8iroky) na rudni osekdvéni ploch.

14 = sekad piitny (kiiZovy) na tizké drdazky.

15 = pilnik kruhovy, ziZeny.

16 = pilnik obdélnikovy, jemny.

17 = kloubovy svérdk kovarsky (hlavné na ohybéni).

18 = ruéni vrtadka (prsni); vrtik se upind do skli¢idla (hlaviéky).

19 = vratidlo na zdvitniky a vystruzniky; nasazuje se na &tythran.

20 = ruéni vystruznik (k struZeni dér) se étythranem do vratidla.

21 = zévitové Zelizko k Fezdni malych zivit na Sroubech.

22 — kosé zavitové Gelisti s vratidlem na fFezini zdviti; ¢ = vyménitelné
zavitové Gelisti; b = pritahovaci Sroub, ktery tladi na Celisti.

23 = fehtatka pro ruini vrtdni na nepiistupnych mistech; a = kopinaty
vrtak, vsazeny ¢tyihranem do vietena fehtatky; b = opérny Sroub
vietena, ktery tladi vrtik ¢ do zdbéru.

24 — pakovi ruéni probijecka na prostiihovini dér v plechu vyménitelnou
patrici proti matrici, kterd je upnuta dole.

25 = stojanovd bruska s elektromotorem, na ostfeni ndstroji; @ = brusny
(karborundovy) kotoué s plechovym krytem; b = lestici plstény ko-
toud nebo brus na jemné brouseni, kdyz bruska hrubuje.

Mé&Fidla a malé pomocené ndstroje (obr. 25)
1 = posuvné méritko; @ = mérici ramena; b = nonius na ¢teni desetin
milimetru na stupnici; kolikdta ¢irka se kryje, tolik desetin ¢teme.
2 = hloubkomeér s noniem; méri hloub-

ky koncem, ktery na obrdzku vy-
énivd vzhiru,
3 = mérné listky (spiromér) na malé
* 3 4 8 0 1

mezery a vule; &islo na listku

znadi tloustku v mm. ) " ¢
o b
Obr. 25. MéFidla a drobné pomocné nd- 2
5'6

stroje. 7 12 13 14 15
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meérka na diry.

daléik na vyrdZeni dilku pii orysovdni, znacenf stieda dér a j.
priubojnik na malé dirky.

zdvitnik se ¢tythranem a do vratidla (viz 19 na obr. 24).

gpicaté kleste.

ploché klesté.

Stipacky ¢elni a na drity.

kle&té na trubky.

universilni kleité kombinadni.

1 T

froubovik (@ = ndsada; b = télo)
Stipatky obytejné.
Skrabak trojthelnikového pritezu (predélany ze starého pilniku).

L |

Obr. 26. Rulfni kovdrna.

Kovdrna (ruéni, obr. 26)
Kovéf kovd ruénim kladivem; pomocnfk pritloukéd perlikem.

1 az 4 = kovafské kledté (2 = s izkou hubou; 3 = se 8irokou hubou; 4 =
= na plochy materiil); hubu klesti upravuje kovif podle prace.

§ = vltek (kuzelovity ¢ep, ktery se vsazuje étyrhranem do kovadliny).

6 = utinka spodni, ktera se vsazuje ¢tyrhranem do kovadliny.

7 = spodni polovina zdpustky, kterd se vsazuje étyrhranem do kovadliny
(do otvoru ¢); kovaji se v ni profily, Sestihrany, ¢epy a pod.

8 = sedlik s nasadou (na vyrovniavéni); na sedlik se pritlouka.

9 = sekdé s ndsadou, maly obyéejny, na sekani za tepla.
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10 = vétsi sekdd.

1la= perlik (vazi az 20 kg).

12 = rovnaci kuzel (na prstence, obruée).

13 — ko#end ochrannd zdstéra; 13a = rudni kladivo; 13b = zhavy vykovek,
zde thelnik, ktery drii kovit v kledtich.

14 = kovadlina na Spalku; @ =roh kovadliny; b = drdha kovadliny;
¢ = ¢étyrhrannd dira pro zdpustky.

15 = pribojnik s nisadou; prorazeji se jim otvory za tepla.

16 = star¥i pilnik na okuje, tézky.

17 = hirebovka (na péchovani hlav hiebi).

19 = zdéna kovéiskd vyhen; ¢ = Zlab na vodu k polévini ohné a chlazeni
kledti; b = ohnisté; 19a = plechovy klobouk, zachycujici kouf;
19d = popelnik.

20 — ruéni méch, ovlidany téhly; mizZe byt také Slapaci, s elektrickym
pohonem a j.

21 = rohatina, zaraZend ve Spalku (mald kovadlina).

22 = hornf zdpustka s ndsadoun.

23 = piitné (kiizové) kladivo; @ = ploska, drdha; b = nos kladiva; ¢ =
= ndsada uklinovand v kladivu.

25 = nytovaci hlavitkdi (k vytvifeni hlav nyta).

26 = zatahovik nyti (kus trubky), k dotaZeni nytovanych plechit na sebe.

27 = klekté na ohfivani nytl.

Montdint dilna (obr. 27)

1 = motorovy jeidb pro nejtézéi bremena, pojizdny podél dilny; @ = ny-
tovany jefabovy nosnik; b = pojizdnd jefdbové kocka se zdvihacim
zatizenim; ¢ = dvojity hdk, zavéSeny na lanech; d = kladnice hdku
s kladkami pro ocelové lano; e = Fidici klec pro jerdbnika, pojizdna
s jeidbem; f = jefdbové drdha na sténé, g = sbérnice, s nichz trec
dotyky odebiraji elektricky proud pro motory jefdbu.

2 — mendi konsolovy otodny jeidb; @ = rameno otoné kolem zivésu na
sténé; b = elektrické bubnové zdvihadlo s motorem; ¢ = tladitkovy
vypinat motoru na kabelu, aby byl snadno piistupny; d = kladnice
& hikem.

3 = skladisté a vydejna ndfadi a pracovnich pomiicek (s okénkem a, jinak
je oddélena od dilny). :

4 — zdvihdk s ozubenou tydi; @ = ozubend ty¢, ukondend Celisti; b =
— ru¢ni klika k zvedani; ¢ = ozubené koletko (rohatka), zajiSténé
proti zpétnému otééeni zipadkou d.

5 — néhradni kladnice s hikem k tpravé dvojitého zdvésu u tézkych
souddsti.

6 = zvedaci vozik runi (byvd téz elektricky).
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7 = nizky stil k nakldddni téZkych souddsti a; vozik vijede pod stil a zvedd
cely stil.

8 = pojizdné zdvihacf plofina pro leh&i soutdsti.

9 =rysovaci deska k orysovini a rozméfeni souddsti (t. j. vyznadeni
stied a obrysi ocelovymi jehlami); b = priloZny Ghelnik; ¢ = hra-
nol (prisma) k podklddéni; d = rysovaci deska a dildik k vyrdZeni
dilku pro navrténi dér a pojiSténi prabéhu rysek.

13 = Satna a umyvérna.

0 i b

e
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Obr. 27. ZaFizent mendi montdini dilny.

Dilna na zpracovdni plechu (klempifskd, obr. 28)

rovné nizky na plech.
—3 = zahnuté nizky na plech (na kfivky, nepiistupnd mista a j.).
nuzky na sklo.
svérdk na trubky.
palicka z tvrdého dfeva nebo z tvrdé gumy, na vyklepdvini a ohy-
béni.
7 = pdkové nuzky (tabulové) na plech; a = protizdvaZi na noZi.
8 = krabi&ka s tvrdou pdjkou (zrnitou), k pijeni na tvrdo.
9 = rovnaci deska k vyklepdvani, rovnéni a j.
10 = velké ruéni (dvojrudni) nizky na plech.
11 = babka (vypoukli kovadlinka k vyklepdvini).
12 = &palek s rohatinou 12b, na jejimz nose 12a pracuje délnfk.
14 = ruéni obrubovaci stroj (k tvoreni zihyb na plechu).
15 = nadobka s kyselinou, v niZ je rozpustén zinek (pro pdjeni).

Il

1
2
4
5
6

[
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16 = pdjedlo, jimZ nahtivime spoj a pdjku.

17 = pdjkovaci kamen (salmiak), k ocisténi pajedla.

18 = benzinové pijedlo (médénd hlava se ohiivd plamenem hotfdku).
19 = vroubkovnice (obrubnice-rohatina s vroubky).

7

h

Obr. 28. Mald klempifskd dilna. Obr. 29. Pracovi§té strojnlho zdmeéni-
ka, udréiované ve vzorném pofddiu.

20 = ruéni ihlovy vystruznik na vystruZovani dér v plechu.
21 = mal4 rohatina (kovadlinka).
22 = stolni nizky na plech, které se upinaji do svérdku nebo nardZeji do
fpalku.
23 = zakruZovadka na ohybdni plechu s ruénim pohonem.
25 = koviiska kovadlina s vlozenym sedlikem (babkou) na vyklepdvéani.
26 = vyklepdvaci kovadlina (vlozi se do diry v kovadliné 25).
Pozndmha: Néstroje jsou na obradzku rozloZeny po zemi a po stolech;
v dilné jsou oviem srovniny vidy na uréitém misté, aby se nemusely hledat.

Porddel: na pracovisti (obr. 29)

Na dobie organisovaném pracovisti poditdéme nejen s kazdou minutou,
ale i s vtefinami. Zlepdeni, jim# Fikdme souhrnné ,,racionalisace pracovniho
pochodu®‘, mohou nejlépe navrhovat ti, kdo primo na pracovisti pracuji.
Casto jsou to véci na pohled nepatrné a délnik si jich zadind viimat teprve
tehdy, kdyZ se naudi premyslet o své prici.

V Getnych tovérnach byl velkym zlepSovacim ndvrhem dukladny tklid
pracovisté a zjednani poradku ve vydeji a ukladdni polotovara na pracovisti.
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Velmi uzitedné byly treba jen police a stolky, aby se délnik nemusel shybat
pro soudisti. Jindy pomohl zvysit vykon dievény stupinek, na ktery si
délnik stoupd, aby pracoval pohodinéji v primérené vysce. Na kaZdém
pracovisti ma byt skfinka na nafadi (ndstroje, métidla), v niz musi mit dél-
nik dokonaly pofadek. Tim se zrychli prace (neztrdci se das hleddnim né-
tadf), Setii se ndfadi, protoze jemné néstroje a presnéj$i métidla se snadno
poikodi, povaluji-li se mezi hrubsimi souéistmi. Podle porddku na praco-
visti se na prvni pohled poznaji vlastnosti a kvalifikace délnika.

Smysl pro porddek a dobry vztah k praci jsou duleZité pro kazdého, kdo
zadind v novém povolini. Predsudek o ,,vrozeném* smyslu pro porddek
neni spravny a demoralisuje, protoze lidé pak rikaji: ,,Co mohu délat, kdyz
jsem se s témito vlastnostmi narodil ?*° Ve skuteénosti se kazdy muzZe nauéit
porddku, tak jako kazdy miZe nabyt kvalifikace v urcité prici. Neznamend
to oviem, e piehlizime zaliby a sklony jednotlived. Kdyz pldnujeme préci,
myslime vzdy také na to, kdo tuto prdci nejlépe udéld. Ziroven viak je
dilezité podporovat v lidech schopnost piizpusobit se nové praci.
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7. SVERAK — POSTOJ PRI PRACI

Do svérdku upindme souddsti pri obrdbéni (obr. 30). Svérdky jsou upev-
nény bud na zémednickém stole (stolnf svérdky), nebo na stole obrdbéciho
stroje (strojni svérdky). Spravny postoj u svérdku a drieni vétiiho pilnfku

Vznik oslnéni H%

Svétlo!

o 1 7 M

Méten! wiky svérdky

\ stupinek

Obr. 31. Vyska svériku nad zemd.

vidime na obr. 30 a 24. Sprdvnou vy¥ku svériku nad zemi uréujeme podle
obr. 31 (dlaii nebo pést opiend o bradu, loket leZi na Zelisti svérdku). Ze-
jména uden si md zmérit, neni-li pro ného svérdk prili§ vysoko; snadno to
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Posuvnd éelist  Pevnd Zelist ‘Snjl Sroub  Rukoief

Kovadlinka

rozevieni Posuvnd Zelist

Pevng cehst { - pomhmm
i ———

Sroub

Stgl Matice $roubu

Obr. 32. Rovnobéiny svérdl.
Posouvd se zadni Celist.

Vlozky

Pfifroubovani ke stolu

Maly otoény svérgk

Obr. 33. Otofny svérdk.

Posouvia se piedni Celist.
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naprav{ tim, %e se postavi na dfevénou podlozku (rost). Pri nespravné vysce
svéraku je price nepresnd a délnik se brzo unavi,

Nejcastéji se setkdme se svérakem rovnobéZnym (obr. 32), jehoz Celisti
zustdvaji ve vSech polohdch rovnobéZné. Je odlit z oceli a na éelistech ma
kalené, ptifroubované vlozky v, které se daji vymeénit. Zadni &elist se dd
posouvat sroubem s plochym zivitem. Trubkou a je §roub chrdnén pred pili-

prunice

'.. = S
N T
il
=9
Vlozka z olove
Obr. 34—35. Vietky do svérdkovich &elisti.

S\

s

|

Vlozke na trubky

§itka celisti

nami a neéistotami. Svérik je upnut ke stolu bud pevné (Srouby), nebo
otoéné (obr. 33). Velikost svérdku (pfi objedndvee) uréime Sitkou &elistf
a jejich nejvétsim rozevienim. Neobrobené souddsti se upinaji primo mezi
zdrsnéné plochy vloZek » (malé otladeni nevadi), pro obrobené soudisti se
bud vyméni vlozky za hladké, nebo se na éelisti prilozi vlozky z olova nebo
z mosazného plechu (obr. 34). Trubky a kritké ¢epy se upinaji do vloiky
na trubky (obr. 35).

Souddsti upindme do svérdku pevné, t. j. Sroub silné dotdhneme; u vét-
gfch miZeme na rukojet nastréit trubku, abychom vyvinuli vétsi silu. Nikdy
viak nesmime dotahovat Sroub kladivem. Svérak nutno vidy po préci Sistit
a obdas mazat. ’

Pritahovéni Celisti sroubem je namahavé a pomalé. Proto se v hromadné
vyrobé a tam, kde se pracuje novymi methodami, pouZivd zlepSenych sveé-
rdki. Pritazeni Celisti je ovldddno Slapadlem (aby-mél délnik obé ruce
volné), stlatenym vzduchem (pneumatické svéraky), nebo podle obr. 47,
é. 6.
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8. REZANT RUCNI PILKOU

Podobné jako dievo, miZeme i kovy fezat ruéni rdmovou pilkou. Piefe-
zdvdme tylovy materiil nebo viezivame tizké drdzky, na pr. pro froubovik
ve hlavé &roubku. Nekolik jinych praei je zndzornéno na obr, 36. Na thel-

B

299, Y LB /
— /a//_' » KLIKOVY HRIDEL
| 17 “ 0
, c.
Vrténo odpodne
ROZVIDLENA SOUCAST
Obr. 36. Pfiklady ruéné Fezanych sou- D

édsti.

nfku A je dvéma rezy odfiznut roh. U vYkovku ojnice B je odfiznuto viko.
Ve vykovku klikového hiidele €' byl vyfiznut prebyteény materidl, aby se
urychlilo obrabéni. Rozvidlend souddst D se vykova z jednoho kusu, ramena
se pak rozfiznou a za tepla ohnou. Rychleji a &istéji lze materidl uriznout
strojni pilkou, dasto vSak je soucdist ptili§ velikd nebo ma nepiihodny tvar,
takZe stroje pouzit nemuZeme a nezbyvd nez fezat rudné.

Pilka

V ramu na obr. 37 je kolikem za dirku upnut list pilky (obr. 38). List méa
trojihelnikové zuby; je z dobré piskové oceli, kaleny. Aby nedfel v dréZce,
jsou zuby bud trochu §irsi nez tloudtka listu, nebo se rozvadéji (ohybaji stii-
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daveé jeden doprava, druhy doleva); nékdy také byvi pilka v misté, kde m4
zuby, trochu zvinénd, takie vytizne 3irdi drdzku, ne# je tloustka listu (obr.
38). V rdmu musi byt pilka spolehlivé upnuta a napjata kfidlatou matici
na Sroubku, aby se neuvolnila a nevysmekla. Hustota zubd se uddvéa podtem

émec, REZE

Kiidlovda matice ]l !! Rukoiet

Obr. 37. Ruéni rdmovd pilka.

r—m 7 Bk nez list

Ip 1
i ]

N
zuby rozvedeny nastrany zuby  rozted zubl List pilky

Obr. 38. List pilky, rozvedeni a tvar zubi.

Meékkd ocel Tvrdd ocel

Trubka

Obr. 39. Volba hustoty zub® podle Fezaného materidlu.

-~ =\
) [
AN

DOBRE SPATNE DVOICINNE ZUBY

Obr. 40. Poloha zubli pfi fezdndi.

zubtlt na délku jednoho anglického palce, ktery méii 2,54 ¢cm; znadi se 1”
nebo 1 in.

Na mékkou ocel, hlinik, méd a tlust$i materidl volime 10+16 zubi na
17, &ili t. zv. hrubou pilku (obr. 39).

Na tvrdou ocel volime hustsi zuby, asi 18—25 zub na 1” t. zv. stfedni
pilky, (obr. 39).
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Na plech, trubky a tenké souddsti volime jemné pilky s 25 a% 32 zuby na
17 (obr. 39). .

Spravnou polohu zubi a Spatné (obricené) upnuty list vidime na obr. 40.
Pilky na tvrdy materidl a strojni fezdni mivaji dasto dvojéinné zuby podle
obr. 40, aby se nezasekavaly. Mohou Fezat obojim smérem.

@_ z&fez pilnikem W

SPRAVNE:  mirné tlaéi

SKLON 5—10° TRISKY SPATNE. ZUBY

Obr. 41. Jak se sprdvné a Spatné zafind Fezat.

Vylémané z‘ubv

NN\

Obrousi se postupna
OPRAVA PILKY

Obr. 42. Oprava vyldmanygch zubd. Obr. 43. Hluboky fez.

Jak Fezat

Spravny postoj pii fezdni ve svérdku je stejny jako pfi pilovani (obr. 30).
V misté, kde zadneme fezat, napilujeme hranou pilniku zdfez (obr. 41) a
zaéneme Fezat sklonénou pilkou. Pii pohybu vpied lehce tladime, zpét tdh-
neme volné. Teprve kdyZ je nafiznuta celd plocha, uvedeme pilku do vodo-
rovné polohy. Tvrdsi ocel FeZeme asi 50 zdvihy za minutu, mékkou 60—70
zdvihy za minutu. Vidy hledime fezat materidl na plocho, 8irdf stranou (ne
na vysku). Pfi dofezdvini méné tlaéime a ddvime pozor, aby se pilka ne-
zlomila. Pri fezdni trubek nutno volit jemné zuby; nejlépe, kdyZ trubku
obtas otdéfme. Rezand souddst musi byt pevné upnuta, jinak pilka praskne
a muzZe délnika poranit.

Na obr. 41 je nesprdvné zadindni, na hrané. Casto se tim vyldmou zuby.
Cheeme-li potom pilky i déle pouzivat, musime brusnym kotoutem (na
brusce k ostfeni nozii pro obrébéci stroje) upravit postupné vys¥f a vyssi
zuby podle obr. 42. Jinak by se zuby pfi praci lamaly d4l a pilka se tplné znidi.
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Pfi hlubokém fezu by ram pilky vadil. Nutno list ototit podle obr. 43
o0 909 a Fezat opatrnéji, aby se list piili§ nekfrivil.

Nejéastéji se pilka lime pri dofezdvéni; zuby se mohou zaseknout do
zbylé tenké vrstvy materidlu a vylomi se. Musi se tedy rez dokontit zvlast
opatrné; kde to nebude vadit, radéji misto dplného dofiznuti nakonec ma-
teri4l ulomime. Po skoneném tezdni je dobie povolenim kridlaté matice
list uvolnit, aby nebyl zbyte&né napindn. Trubka se FeZe ruéni pilkou obtiZné,
lépe vyhovi fezik na trubky (obr. 174—174a). *
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9. PILOVANI

Pilovéni byvi zpravidla povaZovino za ziklad strojnické zruénosti. Pla-
tilo to hlavné pied lety, kdy zametnik piloval skoro vie, nebot obrdbécf
stroje byly nedokonalé a teprve pilovanim se jejich vyrobky dokontily
na tisto. Dnes pilovénim spide zkazime plochu Cisté obrobenou strojem, ale
vyvinulo se mnoho novych odvétvi (ndstrojafstvi, slozité montéze, Sablo-
néFstvi, opravy strojii), kde se pilovani udrzelo a nedd se vytlagit strojem.
Proto pilovinim za¢ind vyevik budouciho kovodélnika. NejenZe tim
ztvrdnou dlané a nabyva se schopnosti, jiZ se iika strojnicky cit, ale md to
i velky vychovny vyznam. Ui nas trpélivosti, rozvaze, vytrvalosti, smyslu
pro presnou a tistou préci, houzevnatosti a odpovédnosti; to vie jsou velmi
cenné vlastnosti, které pozdéji v zivoté pomahaji k dspéchu.

Upindni pilované souldsti

Vétsi souddsti upindme pii obrabéni do svérdku, jak bylo popsino v od-
dilu 4. Obytejné vklidime mezi kalenou Celist svériku a soutdst viezku
(obr. 34), aby se soudist ncomadtkala. Malé souddsti pii obrdbéni nemuZeme
drzet v ruce; upinaji se do svirek (svéradek, obr. 44 vlevo) kli¢kou na &tyr-
hranu nebo kiidlaton matici na
groubu. Plocha pruZina rozvird &e-
listi pfi povoleni matice. Drity a
delsi souddsti v jemné mechanice se
upinaji do svérky (obr. 44 vpravo). __ .

Svérkami neboli spinadly (obr. 45) et duté driadlo
se spojuji na kratdi dobu na pi. ple-
chy, které se maji spoleéné obrabét.

Skiipee se vkladaji do celisti sve-
raki a stahuji se (obr. 46—47—48).
Na obr. 46 je skiipee na Sikmé upi-
nani pri srdzeni hran; vpravo je
zndzornéno nespravné upnuti pres
hrany (které se tim podkodi). Pro jemné prace se hodi ndstrojaisky skripec
drevény (obr. 48). Zdokonalené svérky jsov zndzornény na obr. 47.

Ploché soudisti upinime pro pilovani na dievénou desku hrebitky bez
hlav (obr. 49). Pii vét&i serii se vyplati upravit pro takové upindnf ocelovou
desku s kolitky nebo je upindme elektromagnetem (na desku).

4hran

snimatelnd klitka

Obr. 44, Svérky na malé souldsti.
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TFmenova svérka

DOBRE  SPATNE

Obr. 47. Pfiklady zdokonalenyjch svérek (sovétské zlepdovact ndvrhy):

1,2 — normdlni froubovd svirka (svorec); 3 — svoree pro rychlé uvolnéni, &ep ge vyjme bez

dlouhého &roubovéni; 4 — svérka pro upindni v¥stfednikem; 5 — svoree s dvojit¥m otoén¥m

ramenem; 6 — pneumaticky svorec (I — posuvna éelist, 2 — upinaci ¢elist, § — gumova

destitka, 4 — matice opirajici pruzinu, 5 — matice, kterd stahnje éelist 2 nazpét). Tlakem
vzduchu pod gumou 3 se souddst upne mezi celisti,

Skfipec

pilovany Ghelnik  dfevo

fablono

pruZina

hiebicky bez hlavy

Obr. 48. Skfipec. Obr. 49. Upnutl tenké &dsti.
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Pilovand soudést m4 ze svérdku co nejméné vytnivat (obr. 50), protoze
jinak by pruzila (obr. 51) a price by byla nepiesni. Proto neni dobie, kdyZ
konec preéniva stranou pres sirku &elisti (obr. 52). Vidy hledime, aby pilo-
vané misto bylo staZeno Gelistmi (obr. 53).

DOBRE oruzi  SPATNE

Obr. 50—51. Sprdvné a Spatné upnuti ve svérdku.

SPATNE  DOBRE

Obr. 52—53. Upnutd soubdst nemd pFili§ vybnivat z Eelisti.

Pilniky

Pilniky se kovaji nebo valcuji za tepla z tytové nistrojové oceli, obsahu-
jiei 1,1 aZ 1,5 procent uhliku, aby se pri kaleni dosdhlo dostatecéné tvrdosti.
Télo pilniku prechdzi ve stopku (obr. 54), na kterou se nardzi ndsada (drza-
dlo) ze dfeva nebo z papirové masy a kterd je zesilena objimkou, aby se ne-

objimka - ]
délka pilniku Z

kiizovy sek jednoduchy sek

stopko

Obr. 4. Ndzvy &dstt pilniku. Pozor, jak se méfl délka.

roztrhla. Pii nard%eni nové ndsady vyvrtdme priméfené dlouhou diru, to-
& me v ni stopkou, aby se dira rozéiiila, a pak ndsadu palitkou pevné dora-
zime podle obr. 55. Pfi nespravném nardzeni (obr. 56) muze snadno dojit
k tdrazu. MA-li byt préce presnd a &istd, musi nisada pevné drizet (obr.
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67—58). Kiivé nebo mdlo naraZend ndsada pruZi (pilnik se koléb4, plocha
je kiivd) a miZe se uvolnit; hrotem stopky vznikaji nékdy vdZnd poranéni.
Malé pilnitky (obr. 59) jsou vykovdny v celku s drzadlem. Délka pilniku se
méri vidy bez stopky, kromé jehlo-
vych pilnikd, u nichz se uvadi cel-
kova délka.

Zuby pilniku se sekaji v pilni-
kiarnach za studena (obr. 60) rudné
nebo strojné. Pilnik mé bud jen jeden
sek, t.zv. jednoduchy (obr. 61), vy-
hodny pro mékké kovy jako je hli-
nik, zinck nebo etovo, protoZe se
tolik nezandsi pilinami, nebo ma dvé

SPATNE rady sckl, zvané sck kFiZovy (obr.

62—63), a toho se pouZziva na ocel,

Obr. 55'——56. Spravné a :ﬁpamé nard- mosaz, méd a litinu. Prvni spodni

doni pilniku do ndsady, sek vytvori dlouhé zuby, druhy (hor-

ni) sek deli jejich ostii na mensi

&4sti, aby se pii pilovani tvorily kratsi trisky. Seky maji riuzny sklon (obr.

63), aby zuby nebyly prerufeny v jedné ¢are, aby na predmétu nevznikaly

ryhy. Sklon je volen tak, aby se piliny hrnuly na strany. Nékdy m4 obdél-

nikovy pilnik jednu stranu bez seku a je ji pri préci veden. Jmenuje se
pak pilnik osazovaci.

stejnomérné diroky DOBRE  kiivé, malo narazeno  SPATNF
Obr. 57—58, Sprdavné a Spatné naratend ndsada.

ziZeny

vy ihlow Pk

T AT LWy
e ot I S
STt ettt

Obr. 59. Malé pilniéky. Dole jehlovy pilnik jazyckovity.

Pro mékké kovy (hlinik, zinek) se hodi pilniky s ostfejdimi (SpicatéjSimi)
zuby, které se zpravidla zhotovuji frézovinim. Zuby pak maji tvar jako zuby
pilky. ProtoZe frézovany pilnik lépe piluje, pouzivi se ho asto i na mékké
oceli. Je vykonnéjsi nez sekany.

Roztridént pilniki

Podle jakosti a provedeni se pilniky déli na oby¢ejné a presné (lepsi mate-

ridl, ptesnéjdi provedeni a lepsi sek). Podle 1iéelu se déli na:
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Lehké (diive zvané palcové), na mensi tifsky.

Tézké (diive zvané strojnické), na bézné prace; jsou deldi nez 300 mm.
Ubéract pilniky, na hrubé prace.

Pilntky na pily, trojihelnikové, k ostieni pil.

NN

M zuby pilniky Jednoduchy sek 2ub
m

triska

sekad ng pilniky

"

sekdni pilniku (zo studenal
Obr. 60—61. Sekdni pilniku a jednoduchy sek.

Il hlo.rm' sek  Spodni (1] sek | sek H sok

Kfizowy sek

Obr. 62—63. KFlzow) sek pilntku.

Podle hustoty seku se pilniky déli na hrubé, polohrubé (bastard), stiedni,
jemné a velmi jemné. Porovndvat se mohou jen stejné dlouhé pilniky. Cim
je pilnik delsi, tim fids méd seky, atkoli se stupeni jeho jemnosti neméni.
Piesné pilniky se oznaduji &isly, obydejné pismeny. PFiklad: St¥edni sek
pilniku; znatka podle norem BA. Pilnik dlouhy 100 mm mé 52 sekit na délku
1 anglického palce (= 25,4 mm);

pilnik dlouhy 500 mm m4 jen 22 PRUREZ. PRUREZ:

sek na 1 palee, aé je sek stdle

stfednf. ' = obdélnikovy @® = kruhowy
Ndzvy pilnikt podle tvaru pri- ) = b :

fezu jsymli) uvr:-de%y na obr.pﬁé" W = divercowy { DUIkmlh?“

Licovaci pilnik ma po celé délce = trojohelnikovy $ = mecovity

stejny prarez (t. j. stejnou #iku ¥ = nosovity b = jozyckovity

i tloudtku). Vétiinou jsou pilniky .

ke konei ziZeny. Obr. 64. Ndzvy prifezu pilndku.
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Na préce, pii kterych by ocelové pilniky piili§ trpély, pouZivime hrubych
pilniktt z brusné hmoty (karborundum, t. zv. smirkové pilniky). Cisti se jimi
odlitky, v nichZ jsou zalita piskové zrnka, a zadiStuji se jimi hrany tvrzené
litiny. Mechanikové a néstrojaii opravuji kalené souddsti t. zv. kaminkem
vhodného prifezu. Piluji (vlastné brousi) za sucha nebo i s chlazenim vodou
nebo olejem. Aby byly smirkové pilniky leh¢i, maji pri vétsich rozmérech
dievéné jadro. Vyrabéji je tovarny na brusné kotoute.

V posledni dobé se stale Castéji pouziva frézovanych pilniki (s priznivej-
&im tvarem zubi), o nichZ byla uZ zminka v piedeslém odstavei.

Pilovdni

(4m tlustsi je ubirand vrstva, tim vétsi pilnik volime. Velkeé pilniky drzime
pii préci podle obr. 65—66. Nasadu pevné uchopime, aby se opirala o dlan,
palec ziistane nahofe. Pilnik tlatime dopfedu a vedeme jej pravou rukou;

Obr., 65. Jak drilme velky pilnik pfi  Obr. 66. Drieni Eruhovéhd pilntku pFi
prdet. . pilovant dlouhého otvoru

MALE PILNIKY

Ukazovaéek

Obtahovani

Pilovanv obly pfedmét
Obr. 67—68. Pilovdnt oblych &dstt a obtahovdni (hlazent).

levou dlani tladime mirné na konec a udrzujeme tim pilnik ve vodorovné
poloze. Menéi pilniky drzime jen mezi palcem a ukazovdtkem levé ruky,
aby byly vedeny. Malé pilniky drzime jen jednod rukou (obr. 67), s ukazo-
vatkem nahoie; druhy konec nanejvy$ opirdme prsty. Pri obtahovdni
plochy (hlazeni) drzime pilnik podle obr. 68. Aby ubiral jen malé trisky,
byva pii hlazeni natirdn ktidou, nékdy kfidou s olejem. Hlazeni podle ob-
razku 68 pouZivdme jen vyjimeéné na d_kcnéeni presné plcchy. Na sou-
struhu, obr. 69, ptilujeme ziidka, nebot soudist nevyjde zpravidla presné
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vilcovd a spiSe se tim pokazi. Pilnik klademe ponékud gikmo k ose a mirné
tladéime.

Pii ubirdni vétsi vrstvy materidlu si plochu rozdélime fikmymi dkosy
na uzif édsti (obr. 70), aby price postupovala rychleji. Delsi plochu nepilu-
jeme po délce (obr. 71), nybrz napfié, mirné &ikmo. Polohu (nasikmeni)

Pilovéni na soustruhu

Obr. 69. Pilovdni na soustruhu. Obr. 70. Ublrdni vétsl vrstvy.

Smér pohybu \ SPATNE

SPATNE  DOBRE

ObrL71—73. Pilovdnt deldt plochy napFié, dikmo.

pilniku ob¢as ménime a stidfime na druhou stranu, abychom podle rysek
na plode poznali, kde byl materidl ubirdn. Pilované plochy se pii tom nesmi-
me dotykat prsty: nandsi se tim na ni nedistota a olej a pilnik pak klouZe.
Také stul, kam pilnik odkldddme, musi byt ¢isty. Nikdy nesmime kldst
pilniky na sebe. Pilnikem pohybujeme piipraci vZdy jen ve sméru jeho délky
(obr. 72). Pii sikmém posouvani pilniku (obr. 73) prichazeji do zdbéru ne-
priznivé tihly zubt a plocha je potrhand.

Zaoblenyj konec pilujeme podle obr. 74—76. Po vyznadeni obrysu (viz oddil
11, Orysovani, a obr. 74 ) setizneme rohy pilkou (obr. 75). Na hrubo pilujeme
vidy naptié (obr. 76 ), teprve prii hlazeni pilujeme podle obr. 77. Piitom po-
hybujeme koncem pilniku vzhiru, nikdy smérem dola (obr. 78).

Pri praci musime dédvat pozor, aby pilnik nedfel o kalenou plochu svérs-
kovych &elisti (otupil by se) a aby se ndsada neuvoliovala nardZenim do
¢elisti. Pritom se vSak snazime pilovat celou délkou pilniku (ne pouze pro-
stfedkem).

Pii pilovdani mame stét klidné, pohybujeme jen rukama. Hladiciho pil-
nfku pouZijeme vidy jen na dokonéeni ohrubované plochy, tedy tenké
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vrstvy, a na zarovnani. Mame-li ubrat vrstvu tlustsi nez 4 mm, pouzi-
jeme vZdy hrubého pilniku a teprve potom jemného. Mékké kovy (olovo,
¢in) nikdy nepilujeme hladicim pilnikem (zanesl by se).

Doporuéuje se odkladat pilniky vzdy na stejné misto, vpravo od svérdku.
Nikdy nepracujte na uvolnéném svérdku; trpi tim vykon i piesnost price;

rohy ufiznout konec smérem vzhiru

T

Orysovat  Phipravit  Na hrubo napii¢  Hladit % ’

Konec sm&rem dold  SPATNE

! 3y

Obr. 74—78. Pilovani oblého konce,

otacivy pilnik
N\

Pilovéni otééivym pilnfkem dutina v zc%usrce iablona

Obr. 79. Strojni pilovdni otadivim pe}‘nikem.

vidy prlttihnetc napred sveérdk srouby ke stolu. Pro stale hrubé pré(‘e ne-
vadi, kdy# je svérdk trochu niz, ne je uvedeno na obr. 31 v oddilu 7. Néstro-
jar (sablonat) mé naopak mit svérdk trochu vyse.

Po pilovani nékdy plochu lestime smirkovym plitnem éislo 60 az 90, pri-
lepenym na dievé, Plitno namdzneme olejem.

V néstrojarndch se nyni z~videéji pilovaci stroje. Pilnik je v nich upnut
svisle do rdmu; prochazi otvorem ve vodorovném stole, na ktery se upind
pilovany predmét. Jako u pilky posouvi stroj pilnikem nahoru a dolu.
Préce je rychlejdi a presnéjsi. Pilovacich stroja se pouZivd hlavné pfi vyrobé
feznych matric na prostiihovini plechu. Na zapustky, Sablony a pilovani na
nephstupny’ch mistech se nckdy pouziva otddivijeh pilniki (obr. 79). Dokon-
¢uji se jimi vyfrézované dutiny, které se pak vyhladi skrabikem (odd. 17).
Pilnik byvé tasto pohdnén ohebnym hifdelikem h od malého elvktromot orku
m. V&imnéte si spravného drzeni otdéivého pilniku podle obr. 79
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Udrtba pilnika
Kdyz pilnik pri prédci Skrabe a zadrhava, vydistime jeho zuby mosaznym
plechem, spilovanym do ostii ve sméru hornich zubii; potom driténym kar-
tadem, jim7z pohybujeme opét jen wve sméru hornich sekd, nikdy naptié (pil-
nik by se tupil). Hladici pilniky se imyslné zanddeji kiidou s olejem a na-

Bednicky na materidl stojanek na vykresy
robky holdve polo- %
Vyrobky hotové —— tovary
D=l
podlozka platénd & U <Z @ n?
o=
. L
popirovd |
o
=
doléik “Ghelnik "E“
. Cohl . ) N
rysovaci jehla ¥ posuvné méfitko é svergk  prniky  kovadlinka  kladive
w

Méfidla a jemné néstroie vlevo  Hrubii ndstroje vprave

Obr. 80. Pofddek w zdmednického svérdku.

opak zase do starfich pilnikd vtirdme dievéné uhli, aby lépe fezaly. Zaolejo-
vany pilnik vloZime pfes noc do petroleje. Pilnik zaneseny dievem se po-
nofi na delsi ¢as do vody; tfisky nabobtnaji a snadno se vycisti. Delsi tupé
pilniky se posilaji do pilnikdren znovu vysekat; musi se obrousit, vyhfivat,
sekat a kalit, coZ je zpravidla draz$i nez vyroba nového pilniku. Proto se
tohoto zplsobu pouzivd dnes jen vyjimeéné.

Uvoliiuje-li se nasada, zatladime do ni svitek navlhéendho novinového
papiru a narazime znovu stopku pilniku. Po vyschnuti pak dobfe drzi.

Novych pilniki pouZijeme nejprve na mékél materidly a teprve pozdéji
jimi pilujeme i tvrd&i kov (jinak by se nové, jemné ostifi rychle pokazilo).
Litinu a vykovky, maji-li hruby povrch, pilujeme jen star$imi pilniky (ktra
je tvrdd, mize v ni byt zality pisek). Na &isty (obrobeny) povreh litiny be-
reme nové, ostré pilniky.

Potridny délnik ma pilniky srovndny v prihradkéich podle velikosti; ne-
sméji byt nahdzeny na sobé, nebot tim velmi trpi. Pfed uloZenim se musi
pilnik vidy oétistit. Star3f pilniky ddvime stranou a pouZivime jich jen na
hrubé price (plochy s okujemi po kovéni, s kirou po liti). U nového pilniku
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se doporuduje pilovat stile jednou stranou a druhou ostrou stranu Set¥it
pro piipady, kdy na ostrosti zvIast zalezi.

Také u svérdku médme mit ndstroje sprdvné srovniny (obr. 80). Odkl4-
dédme je pii praci vidy na urdité misto, abychom si na tento porddek zvykli.
Price se tim zrychli, pilniky se nepogkodi a nemusime je hledat, Stacha-
novei velmi dbaji na potddek na pracovisti, protoZze jim poméhé zvySovat
produktivitu price.

Ragple-
Radplemi pilujeme dievo, rohovinu a kopyta 1épe nez pilnikem. Zuby jsou

sekény &pici podle obr. 81, ¢cimz se podstatné 1isi od zubu pilnikd.
Rasple délime na podkovdiské (obr. 82), u nichZ na ¢dsti povrchu je sek

Podkovaiskg radple zizend

Truhlafska  rasple  polkruhove

e x———

Truhldiska raiple obdélnikova
[ _ g

BAASAAARRA SRR RT AR RARRRREER AR -

Obr. 81—84. Radple.

raSplovy, na zbytku hruby sek pilnikovy, a truhblafské (obr. 83—84); pil-
kruhové radple ma zpravidla na celém téle sek radplovy, obdélnikovd mé
na Sirokych strandch sek rafplovy, na tuzkych jednoduchy sek pilnikovy.
Raspli pracujeme jako pilnikem; jeji zuby musime jeSté opatrnéji chrénit
pied poskozenim tvrdymi predméty.
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10. MERENI

Jednotkou délky u nas je 1 m = 100 cm = 1000 mm, zavedeny roku
1799. Ve strojnictvi se rozmeéry uddvaji vesmés v mm a zlomeich milimetru,
pro velmi piesnd méteni aZ na tisicinu mm (=_1 mikron, 1 ). Cim je souddst
presnéjsi, tim je drazsi, nebot ji musime oﬂiﬁ'né’ obrabét a casto mérit.
Piesnost je tedy drahd. Proto délame piesné jen ty rozméry, u nichz je to
nutné. Délnik sém nemuze od oka poznat, ktery rozmér ma byt presny,
nebot’ zpravidla pracuje podle rozkreslenych souddsti (detailnich vykrest,
na nich% je nakveslena vidy jen jedna souddst a z nichZ nepoznime, jak
souvisi s ostatnimi). Proto se dnes v pokrokovych dilndch ptipisuje pozado-
vand piesnost k rozméru bud ¢iselné (na pt. £0,1 mm), nebo znatkami lico-
vact soustavy (na pr. znacka H8 za primérem diry). Vznikaji tim tolerované
rozméry, které budeme probirat pozdéji.

Piesnych, t. j. drahych méfidel se pouZivd jen tam, kde toho vyZaduje
presnost vyrobki. Aby nevznikla chyba, musime pred mérenim plochu
odistit. Nikdy nesmime métit pohybujici se souddst (na pt. otddéejici se hiridel
na soustruhu), protoze méfidlo se tim odfe. Nékteré stroje (na pi. brusky)
maji samo&inné méfici pristroje, které méii soutdst za chodu stroje; jakmile
se dosahne pfedepsaného rozméru, stroj se jejich pasobenim zastavi.

Méteni délek

Dievény nebo kovovy sklidaci metr s délenim na mm a na palce je
nepiesny; hodi se jen na hrubd méteni, ve strojnictvi se ho témérf nepouZiva.

Ocelové métitko z ocelového pdsku (obr. 85) mét hrubé s presnosti asi
0,5 mm. Je-li deli, byva navinuto jako pdsmo v pouzdie (obr. 86). PouZivé
se ho hlavné pfi montdZich transmisi a j. Presnéjii jrou tytovd méritka
(stojief svisle, jsou-li ve stojdnku); podobaji se ocelovému ohebnému mé-
fitku, ale jsou tlustsi a maji piesnéjsi, ryté déleni.

Nejrozéifenéjdim dilenskym méridlem je posuvné mévitko (obr. 87 aZ 88).
Na posuvné édsti ma stupnici, zvanou nonius; vzdilenost 9 mm je rozdélena
na 10 dilki. Kazdy dilek nonia je o 0,1 mm krat#i nez 1 mm. UmoZiiuje se
tim &teni desetin milimetru. U prvé ¢irky nonia éteme (vlevo od &irky)
celé milimetry; k tomu pridame tolik desetin, kolikdty dilek nonia se kryje
s nékterou &irkou milimetrového déleni méritka. Na obr. 89 je nula nonia
za &slem 20 a dvéma dilky, tedy 22 celych milimetra. Treti ¢drka souhlasi,
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tedy jeSté tfi desetiny; celkem rozmér 22,3 mm. Ostii na ramenech (obr. 87)
muZe na pf. méfit uzké zdpichy. Konce ramen pro méteni dutin, znadené 5,
jsou presné 5 mm tlusté, takZe k rozmeéru, ktery pfeéteme na stupnici, mu-
sime pfidat 2x5 = 10 mm. Nékdy byvd v métitku hloubkomér (obr. 88).

Listové mé&fitko Délka 30.cm-
‘I Ll lilels s'
Pl _
lem

sklépéci klicka  kozené pouzdro

astfi

Posuvné méfitko  déleni v balcich

Obr. 87. Obydéejné posuvné mérFitko.

Posuvné méritko se musi chranit dievénym nebo koZenym pouzdrem; nikdy
se nesmi valet mezi ostatnimi ndstroji. Méfitko je dobré, dokud mezi sevie-
nymi rameny ,nesviti‘“ &térbina. Casto stadi ke ztraté presnosti pid na
podlahu. KdyZ se méfitko ohne, vznikd jeho narovnavinim jesté vetsi
chyba. Hrany ramen musi zistat ostré. Nejméné jednou tydné posuvné mé-
fitko ¢istime mékkym hadrem s olejem. Nikdy je nesmime ¢&istit smirkovym
plétnem! Obéas pirezkousime jeho piesnost na néjakém kalibru nebo mikro-
metrem.

Hloubku dridzek méfime hloubkomérem (obr. 90—91), ktery se podobd
posuvnému méritku.

Mikrometr (obr. 92) naméii spolehlivé 1/100 milimetru. Otodenim objimky
jednou dokola se posune $roub, spojeny s objimkou, o ¥, mm (nékdy o 1 mm).
Na $ikmém okraji objimky je 50 dilku (nékdy 100 dilku, obr. 93), takze jeden
dilek znadi posunuti Sroubu s posuvnou éelisti o 1/100 mm. Kolikéty dilek
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objimky se stykd s ryskou na milimetrové stupnici, tolik setin milimetru
pri¢teme. Zkuseny délnik tak odhadne i pal dilku, t. j. 5/1000 mm. Méfeny
predmét poloZime rovné mezi ¢elisti a otdéenim objimky pritlaéime posuv-
nou é&elist. Abychom ob,umku piili§ nedotahli, je u lepSich mikrometra na

hloubkomér

pevné rameno

Obr. 88. Posuvné méfitko s hloubkomérem.

———— 1 — —

Po 30 | io 10 { '
0 0

Rozmér: 22,3 mm Rozmér: 0,1 mm

Obr. 89. Ctend rozmérit na noniu.

konei Fehtadka, t. j. mali ozubend spojka s pruzinou. Otdcime ji prsty; pri
uréitém pritlaéeni pruzina povoli a objimka se dale netodi. Kdyz stoji mé-
feny predmét kiive, je méteni nespolehlivé. Casto byvd mikrometr upnut
ve stojdnkw (obr. 92), abychom mohli levou rukou drzet predmét a pravou
pfitahovat objimku. Mikrometry se zpravidla vyrdbéji pro rozsah méreni
25 mm, tedy od 0 do 25 mm, nebo vétsi od 25 do 50, od 50 do 75 mm atd.
Na obr. 93 tteme 15 odkrytych milimetrovych dilku, tedy 15 mm; 35. dilek
se kryje s ryskou, tedy jesté 35/100 mm. Mikrometr je velmi choulostivy
ndstroj; musi by* chrdnén nejen pied pogkozenim a neéistotami, ale i pied
velkymi zménami teploty ; ukldda se vidy do dievéného pouzdra.

Ciselnikové uchylkoméry (hodinkové indikdtory, obr. 94) jsou piesné jako
mikrometr; také méri 1/100 mm tim, Ze pohyb meéficiho hrotu se vhodnym
prevodem piendsi na ruc¢icku. Dilky na obvodu ¢iselniku znaéi setiny mili-
metru. Uchylkomérem se méii hlavné nerovnosti ploch. Stojénkem jedeme
po rovné rysovaci desce a tichylky od rozméru (hrot jede po plose) éteme na
diselniku. Na soustruhu piiloZime hrot k predmétu, rukou zvolna otdéime
vietenem, a tim mérime, jaky rozmeér soudst hdzi. Do indikdtora nesmi
vniknout olej ani voda, jsou velmi citlivé, Vyrabéji se téz v presnéjsim pro-
vedeni na meéreni 1/1000 mm.

Méfict pristroje v ruznych tpraviach maji zvlastni ndzvy (viz nase vy-
robky zdvodu ,,Somet‘’): Passametr porovnivd vnéjsi prameér souddsti se
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zaji¥téni  nonius
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DONANTY

Méfend drézka

Obr. 90. Hloubkoméry s noniem.

Obr. 91. Postup pfi méfeni hloubkomérem a posuvniym méFitkem.



zédkladnim kalibrem, na ktery je nastaven. PouZivé se ho k méfeni v seriové
vyrobé. Passimetr se podobd passametru, méii viak priméry otvori.
Orthotest je presny tdchylkomér s pdkovym a ozubenym pievodem a s vét&im

pevnd Celist  posuvnd Zelist  brzdo

Eelist timen

stojanek

objimka s délenim

tehtatka

milimetry  setiny mm

Obr. 92—893. Mikromelr ve stojdnku a &tent rozméru.

méficim rozsahem. PouZiva se ho k méfeni v hromadné vyrobé. Minimetr
je presny tchylkomér s ptevodem pouze pikovym. Mikrozis je mechanicko-
opticky tichylkomér sovétského pavodu. Optimetr je presny méfici pristroj

(komparétor) k optickému srovndvin{
rozméri presnych soudasti se zaklad-
nim kalibrem nebo s koncovymi mér-
kami. PouZzivéd se fady specidlnich kon-
strukei (sovétské, Zeiss z NDR a j.).
Obrysy soudasti se mohou méfit meéri-
cimi a kontrolnimi mikroskopy a pro-
mitat projektory (Meopta, Somet, Zeiss
aj.).

Nejpresnéj§imi mérkami ve strojiren-
stvi jsou koncové mérky (u nds vyrabi
»3omet). Jsou to malé, ocelové, doko-
nale leiténé destitky, presné nejméné
na desetitisicinu mm, rtzné tlusté. D4
se z nich slozit libovolny rozmér.
Uplnd souprava mé asi 100 kusi.
Novy jejich ndzev je zakladni rovno-
béZné merky.

stoidnek |

upinaci droub  rudicka

Eiselnikovy
Gchylkomér

N e
méfici hirot

Obr. 94. Uchylkomér se stojankem.

63



Prenadeni délek

Dutinovych a obkroénych hmatadel (obr. 95—96—97) se drive tasto
pouzivalo k prendfeni rozméri. Na tyfovém méritku se natidil (odméril)
predepsany rozmeér a obribénd souddst se pak hmatadlem mérila. Jo to
vhodné jen pro hrubou prici, tézko
namérime 0,1 mm. V pokrokové vyrobé
jsou hmatadla nahrazena kalibry a meé-
Ficimi 8ablonami.

Obkroéné hmatadlo

rruiina

méfeny pfedmé

Sroubek stavéci

Dutinové hmatadlo

Obr. 95. Dutinové kmatadlo na prenddeni  Obr, 96, Obkrofné hmatadlo se sta-
rozmeri. vécim sroubem.

4
/ &

Obr. 97. Méfent dutinovijm a obkrofnym hmatadlem na Spatné pfistupném misté.

FPodle obrdzku vleve nejdiive zjistime, pii jaké veddlenosti éepi a je pramér vybrani
spravny. Tuto vzddilenost vezmeme do obkrotného hmatadla o méfime podle obrizku, Podle
pravého obrdzku méfime tlondtkn stény b, Do obkroéného hmatadla vezmeme néjaky

rozmér, na pf. 32 mm. Na méfitku ¢teme 18 mm, proto b = 32 — 18 = 14 mm.

Mévreni dhlit

Pravy thel mérime thelnikem (obr. 102); ostatni Ghly nejéastéji univer-
sdlnim thlomérem (obr. 98). Pravitko se noniem a stupniei nafidi na Zadany
thel a zajisti stavécei brzdou v pevné poloze. Optické Ghloméry vyrabi
Meopta, Zeiss a j.
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MéFeni zdvitit

Velky primér zdvitu méfime na pf. posuvnym métitkem, maly primér
(jadro) ostiim ramen (obr. 87 ). Stoupdni (vzdalenost profilii zavitu, obr. 99)
zjistime priblizné otladenim naolejovaného zdvitu na papir a jeho zmérenim

nonius oravitko (Eelist)

Uhelnik stavéci

tGhlomér) —_—
>

~

o

Ghlovd stupnice

mé&feny predmél

stavécl brzda
Obr. 98. Universdlnt whlomér s noniem.

Mgly primér

zdavitova mérka

métici drétek

Stoupdnf

Obr. 99—100. Méfent zdvitu drdthky. Zdvitovd mérka.

krouzek

Zavitovy kalibr
Obr. 101. Normdlni zdvitovy kalibr s kroufkem.

(na pt. v délce 5 zdvita), nebo zdvitovou mérkou (obr. 100). Na kazdém mér-
ném listku mérky je vyrazeno, jaky zdvit se jim d4 métit. Blize o znadeni
z4vitl viz v oddilu 22. V hromadné vyrobé se zdvity méri zdvitovymi kalibry
(obr. 101). Svornik (Sroub) kontroluje zivitovy krouZek (nesmi mit vili,
je to vlastné piesnd matice); zavit v dife se mé¥{ zadroubovinim zdvitového
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trnu. Hladkym koncem trnu se zpravidla méfi maly primér zdvitového
krouZku.

Nejpresnéji méfime stiedni (t. zv. bokovy) pramér zavitu mikrometrem
pres dritky, vloZené do zdvitu (obr. 99). Pramér vhodnych dritki je urden
v technickych tabulkach (v pfirutkéch). Ziroven je vypodteno, jaky roz-
mér pies dritky se md namérit u spravného sroubu.

Méfeni rovinnoesti ploch

Na plochu priloZime pravitko (ihelnik, obr. 102) a proti svétlu zjistime,
kde vznik4 &térbina (plocha ,,sviti*‘). Ndstrojar, porovndvajici éastéji plochy
(pfi vyrobé Sablon), ma zvldstni skiinku se Zdrovkou, zakrytou na horni
plo8e mléénym sklem; tak zjisti térbiny lépe nez proti ptili§ ostrému svétlu,

SPATNE

DOBRE

nozové provitko kantrolni

i

Obr. 102. Proméfovdni plochy whelnikem. Obr. 103. Kontrolni vlasové pra-
vitho na plochy,

= =0 Piimérny hranol

pﬁmé{nd dESk @

Obr. 104. PFimérny hranol a deska.

|
|

méafi plochou méfi hranou  Ghelnik

[

Tenkd méfitka (na pt. dhelnik, obr. 102) nutno ptiklddat plochou a ne hra-
nou, protoze mohou byt nepatrné prohnuta a méfila by kiivé. Pro zvldst
piesné plochy se pouZije vlasového (noZového) pravitka (obr. 103). Vétsi
plocha se méfi piimérnym hranolem a piimérnou (tudirovaci) deskou
(obr. 104). Desku nebo hranol potieme nepatrné na pt. sazemi v oleji a mé-
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fenou plochu k ni pritladime a mirné ji pohneme. Na nejvyssich mistech,
kterd nutno $krdbénim odstranit, se saze otisknou. BliZe je to popsdno v od-
dilu 17, Zagkrabavéni. Prilozny thelnik (obr. 105) usnadni také rysovéni
&dar, kolmych k obrysu.

Nejpresnéjsi lekténé plosky se kontroluji planparalelni desti¢kou ze skla.
M4 primér asi 6 cm, tloustku 8 mm. Jeji brouSené plochy jsou presné

piilozny ohelnik ) \1 P 3

2 <,
" Obr. 105. Ryjsovdnt podle pFiloiného vhelniku. Obr. 106. Sméry méfent.

rovnobéZné. PoloZime ji na dokonale vylesténou mérenou plochu. Na té se
objevi barevné pruhy (rozkladem svétla v duhové barvy — spektrum).
Podle tvaru a sméru téchto pruhi se urfuje presnost méfené plochy.

Postup pFi proméfovdni rovinné plochy: Vyjmeme piredmét ze svérdku,
dr¥ime jej v levé ruce proti oku a pravou priklidéme na plochu pravitko,
jim# méfime. Jak vidime na obr. 102, stoji thelnik tuzkou plochou kolmo
k predmétu nebo je jen nepatrné sklonén; pri vét&im sklonu (obr. 102) neni
méfeni spravné. Pravitko klademe na predmét vidy celou plochou, nikdy
hranou, aby se hrana neposkodila. Méiime po délce, pak napfi¢ a nakonec
v thlopritkéach, tedy celkem ve smérech 1, 2, 3, 4 (obr. 106).

Licovani a kalibry

Strojnickd vyroba sméfuje stdle vice k vyrobé seriové (= vyroba velkého
mno#stvi stejnych soutdsti najednon, v serii). Také je vyhodné nékteré vy-
robky normalisovat, t. j. sjednotit v nékolik velikosti, uréit jejich jakost a
vlastnosti. Zdkaznik si nemiZe objednat souddst, jakou chce; musi volit
nékterou z normalisovanych, ale dostane ji za to levnéjia diive, nebot takové
souddsti mize podnik vyrabét na sklad, bez obav o odbyt. Normalisované
souddsti (na pF. &sti potrubi, srouby, ndstroje) musi byt vyrobeny s uréitou
presnosti, aby jednotlivé dily byly vyménitelné (abychom souéist mohli bez
prizpisobovéni nahradit). Vyménitelnosti se dosihlo zavedenim licovdni
(toleranci) a peélivym méfenim meznimi kalibry pfi seriové vyrobé.

Tolerance (rozsah dovolené nepiesnosti) uréuje, od muze byt soucist mensi
nebo vétsi ne# jmenovity (zdkladni) rozmér. Cep na obr. 107 je 30+0,5 mm
dlouhy. Znati to podle obr. 107 B, %e muze byt dlouhy 29,5 aZ 30,5, aékoli
pti vyrobé hledime, abychom se priblizili stiedni mire 30. Jakykoliv jiny
rozmér mezi 29,5 az 30,5 je viak stejné dobry. Cep na obr. 107 C' mi obé
tchylky zdporné, ¢ili m4 rozméry 28,5 az 29 mm. Vidime, Ze napsand délka
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80 nen{ piipustnd; tohoto zplisobu psani se pouZivé, aby se naznadilo, Ze do
mezery 30 zajde tento dep s vili nejméné 1 mm. Cep na obr. 108 se mé v dive
volné otddet. Je-li prumér diry presné 40, musi byt cep o v@li mensi; -
kime, Ze &ep je do diry zalicovin s uloZenim toénym. Ze zkuSenosti nutno

& ile  éep

W 7/ R

Y 4__%}. _

Y z
Y
03992023982 @ 40 a2 40,039
cili 402258 &ili 40 3 5056
— 30.5 ¢ili 40d10 Cili40H 8

Obr. 107. Vypsané wchylky. Obr. 108. Volné totné uloZend.

/813 tolerance  volné v dife _ vile tolerance Cepu

ndboj s dirou v fezu suvné v dife  nalisovat

Obr. 109. Soustava jednotné diry.

urdit, jak velikd md byt vile, aby se ep toéil, ale zbytedné neviklal. Zde
na pt. staéi vile 0,08 mm ¢ili dep md prameér 39,92 mm.

Diru ani ¢ep nemuZeme vyrobit naprosto pfesné. Nutno u nich pripustit
malé dovolené tchylky, neptesnosti; u diry na pf. 0,039 mm, u éepu 0,1 mm,
takZe &ep a dira maji rozméry udané na obr. 108. Misto é&iselné vypsanych
tchylek se pripisi za rozmér licovaci znaéky (v tomto pripadé d10 a HS).
Tyto znadky jsou sestaveny v tabulkdch mezindrodni licovaci soustavy
ISA, které u nds vydala Ceskoslovenské normalisaéni spole¢nost jako normu
CSN 1226—1936.

Stupné pfesnosti (stupné licovéni). Licovaci soustava ISA mé 16 stupiiii
presnosti, které se oznadéuji 1 az 16 za znadkou uloZeni. Stupen 1 je nejpies-
néjéi (s nejmensi toleranci), licovaci stupeni 16 je nejhrubsi (s nejvétsi tole-
ranci). Stupii 1 az 4 se pouZiva pii vyrobé piresnych méfidel a piistroju,
stuptit 5 aZ 6 v jemné mechanice, u dilenskych kalibrii a presnych obriabé-
cich stroju, stupiia 7 az 11 ve vieobecném strojnictvi, stupnia 12 az 16 pro
hrubé obrobené nebo i neobrobené &isti, vykovky a j.
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Vzijemny vztah dvou souddsti nebo jejich spojeni nazyvime ulofeni.
Znéame tato uloZeni: hybna (volnd), nehybna (lisovand) a prechodné (v téch
se muze vyskytnout vile i presah). V normé ISA je celkem 21 uloZeni, pro
vieobecnou potitebu ve stavbé stroju jsou doporuéena jen nékterd.

Licovact soustavy. Bud se pro vSechna uloZeni voli stdle stejny primér
diry a podle uloZeni se méni primeér hiidele (t. zv. soustava jednotné diry,
dira vidy H ), nebo se poneché hiideli pro viechna uloZeni téhoZ stupné lico-
véani stdle stejny prumeér a podle uloZeni se méni pramér diry (t. zv. soustava
jednotného hiidele, hiidel k). Mohou se vSak sdruZovat ruzné diry a hridele.

Oznadovant licovanych rozméri. Hiidele se znadi malymi, diry velkymi
pismeny za kétou. Za pismeno piipiSeme stupen licovini; tak vznika licovaci
znacka; a, A znadi nejvétsi vuli, 2z, Z znadi nejvétsi presah; 30f8 = hridel
pro toéné ulozeni ve stupni licovini 8, v'soustavé jednotné diry. 30H11 =
= jednotné dira ve stupni licovéni 11 a dira pro smykové uloZeni v soustavé
jednotného hridele A.

Vyznam pismen a é&slic preéteme v tabulkdch licovaci soustavy:

Miry v mikronech (p); p = 1/1000

Rozsah Ulozeni hiidele
praméra 'L‘;d"i‘j‘g — e
vV mm Lisované | Lisované | Na.r.uoné\ Suvné \ Smykové | Vvolné
- ._.._._.___-.__...,'__ ! R b tocéné
ptes do ‘ H8 ‘ 87 l r7 [ m7 77 l h8 \ dl0
+27 +28 +23 — 6 —27 —120

10—18 0 | 446 \ 41 +25 I 12 ‘ 0 I — 60
0 | 466 | +49 l

+2'9 +18 0 [ — 66
1830 | 433 | 435 | +28 —8 | —33 |

0 | +68 | 459 ‘ +34 +15 0 | — 80
8080 | 139 ‘ +43 | +34 ‘ ~10 I —39 } —180

Sovétskd licovaci soustava se lisi od nasi soustavy,

Priklad: Pri opravé stroje se mad nalisovat do diry éep priméru 35 mm.
Jaké tolerance bude mit ¢ep a dira? Ve vieobecném strojnictvi pouzivime
soustavy jednotné diry HS, podle piedeslé tabulky. Silné lisovany spoj
znaden s7, dira HS. Predepifeme tedy na vykres:

Dira 35H8; tep 35 7.

Tim je loha vyfeSena. Délnik si vyzvedne z vydejny nafadi kalibry (vé-
le¢kovy 35 HS8, trmenovy 35 87) a jimi diru a dep méfi. Cheeme-li vidét,
jaké jsou v tomto pripadé vyéislené mezni hodnoty, pouzijeme poslednfho
fddku tabulky, rozsah od 30 do 50. U diry HS8 éteme 0 a 39; znadi to —0
a -39 tisicin mm, tedy tento rozmeér:

-+0,039

Dira 35 H8 = 35 —0,000,

’ 1. j. 35,000 az 35,039 mm.
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U tepu pod s7 teme +68 a --43; znadi to 68 a 43 tisicin; obojf prititime,
takZe rozmeér
5 +0,068

40,043

Cep tedy miZe mit rozmér 35,043 a% 35,068 mm; rozdil mezi témito dirami
(0,025 mm) je vyrobni tolerance (znaéend ¢islemg7).
Priklad: Cep 20 j7 by zadel do diry 20 H8 posuvné; jeho primér je
20 T 0s
a muze tedy le%et mezi rozméry 19,992 az 20,013 mm.
Jak se méFt kalibrem

Rozméry, jejichZ vyrobni tolerance jsou diny znadkami licovacf soustavy,
se méif kalibry, které maji stejné znaéky jako mira na vykrese. Proto dilna
musi mit na skladé obrovské mnozstvi kalibrit na bézné rozméry a uloZeni
a konstruk®ni kanceldif ma seznam téchto kalibri, aby nepredpisovala

Cep 35 s7 =3

maly velky
dobré strana

Eerveny nétér

:metkova strana
méfend soucdst

Obr. 110—111. Mezni kalibry tFfmenové na méfent fepil.

tolerované rozméry, na né# kalibry nejsou. Velké podniky maji takto v ka-
librech investovano mnoho milioni korun.

Vnéjii rozmér mérime kalibrem tFmenovym (obr. 110—111), diry a vnitini
rozméry kalibrem wdleckovym (obr. 112). Kalibr méa zpravidla dvé méfici
strany; dobrd musi jit vZdy do souédsti nebo pies ni bez nésili (soutdst na
soustruhu musi byt pii métenf v klidu!). Zmetkové strana se nesmf dat vsu-
nout do souddsti nebo pies ni, smi nejvys jen malitko zachytit, Pak je roz-
mér dobry, lezi v tolerancich. Zmetkové strana kalibru je znadena dervenym
nétérem. Kalibry pro vétsi rozméry jsou upraveny jinak (ebr. 111—113),
aby nebyly piilis tézké. Méricl plosky kalibru jsou zakaleny, aby déle vydr-
Zely. Nikdy nesmime kalibr tlacit ndsilim na souddst, poskozuje se tim a
vysledek méreni stejné je nepresny.
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Mensi dilny si nemohou zafizovat na vSechny rozméry kalibry z vykovka
podle obr. 110—113; nahrazuji je dasto jen kalenymi mérkami z ocelového
plechu (obr. 114). ProdlouZend spodni Celist usnadni zasouvéni soucdsti.

N 8

kréek &erveny ~zmetkovi strana
Obr. 112. VdleCkovy kalibr mezni. Obr. 113. Plochy kalibr, dobrd strana.

4—5 mm, kaleno

o méfend souddst

vyrazeno

zmetkova strana dobra strana

Obr. 114. Pomocné toleranéni méfidlo.

MERENI KALIBRY

——— Dobré strana volné zaide

ﬁﬂl méfend souldst
é-—- Zmetkova strana nezajde 5}_ Z netkova strana nepiejde

Obr. 115. Jak se méFi kalibry.

Pro menif rozméry doddvaji vykovky timenovych kalibrii specidlni tovdrny:
jsou pak vyhodnéjsi a nékdy ilevnéjsi nez meérka (obr. 114).
Pri méteni driime kalibry podle obr. 115.
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11. ORYSOVANI

Materidl (vykovek nebo odlitek) se pred obribénim proméFuje, aby se
zjistilo, ma-li spravné rozméry; orysovénim nakreslime obrysy soudasti,
podle nich# se bude zhruba obrébét. Podlozkou pfi rysovéni je rysovadskd

N sklopnd obijimke

= sklon
|

i orysovand deska

posuvnd
objimka

lokny Ghelnlk  rysk )
pifioday dhet v stojénkovy nddrh nédrh s prismem

Obr. 116—117. Rysovalské ndfadi.

kladivoe ndsado

soucast

i \
1

B
dilek DOBRE SPATNE

Obr. 118—119. Dobry a Spatny dilek.

deska; je to litinovy, dokonale rovny stil, na ktery soutdsti postavime
a podlozime, aby pevné stily. Rysuje se ocelovou jehlou, kterd md kaleny
brot. Zpravidla byva jehla ve stojénku (obr. 116 aZ 117); vzniké tim
stojankovy nddrh.
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Aby &iry byly lépe znatelné, potirdme vétii litinové souddsti pired oryso-
vanim roztokem kiidy ve vodé (ocelové souddsti roztokem modré skalice).
Po ususeni se na povrchu utvoii bily nebo hnédy povlak, na némz dobte vy-
niknou i jemné rysky.

v ssovaci desk
ohelnik pravoohld rysovaci deska

svérka  iroub

L] hiidel jehlo
orysovany predmét

Obr. 120—121. Prfiprava pro orysovdani.

kruzitko  stfed (dilek)

kruzidlo

hroty

Cep
Obr. 122. Kruiitko a prdce s nim.

Prabéh dar, hlavné poloha stiedd a rohti se pojisti malymi dilky, které
se vyrazeji d@léikem (obr. 118). Jeho hrot nesmi byt prili§ Spicaty, aby déle
vydrzel. Pii prdci se daléik musi nasadit rovné, kolmo k povrchu; jinak by
,,yozehnal* dulek na stranu (obr. 119).

Rovné édry se rysuji podle pravitek nebo thelnika (obr. 116, 120), opte-
nych bud o zdkladni obrobenou plochu souddsti, nebo o rysovaci desku.
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Hledaé stfedu (obr. 121) usnadni vyhledéni stfedu na delnf ploSe hiideld
(pro navrtini dilka k upindni do hrot na soustruhu).

KruZnice a oblouky rysujeme kruzitkem (obr. 122). KruZitkem také prend-
8ime presncj$i vzddlenosti, odméfené na ocelovém méritku (obr. 1234).

. Ocelové méfitk
ﬂ*—“‘%’ A Ocelove méitko viozka  nédrh  helnfk
\

. /74 Uhelnik

podlozka hroty tyéové kruzitko
Tysky / N L

- v | t
fAR) £ R |
ufiznuty materidl 'r,,,;,, =

fa

Kruzitko Ndadrh Podlozky )
Obr. 123. Ndfadi na rysovaci desce.

==t
— NI+ o

’ hotové soutast _éé?‘:la

Obr. 124. Postup pfi orysovdnd. Obr, 1245. Orysovdni odlitku kliky.

Pruzina drZi ramena lepsich kruzidel stdle rozeviend. Stahujf se k sobé matic{
groubu. Pro rychlé rozvirani je matice rozviraci; sblizenim hrot se uvolnf
objimka, svirajici matici na Sroubu. MuZeme pak bez Sroubovéni posouvat
matici po zdvitu. Na obr. 124 je priklad orysovéni tdhla se dvéma dirami,
na obr. 125 priklad orysovdni kliky; vzddlenost ¢
nutno vypotitat z rozméri a, b a nanést kruzitkem. hiidel  podlozko
Je-lia = 10, b = 300, je délka ¢ = 300,17 mm. =
Rysovalské ndfadi se mé udrZovat v nejlepiim
stavu. Hrany thelnika a pravitek musime chrénit
pied poSkozenim; &asto ztriceji presnost uz pddem
na podlahu. Jehly se musi ¢asto brousit. Ustojinkového  p. 106 Podiozent
nédrhu otistime pied praci vidy dosedaci (spodni) h¥idele pFi orjsovindt
plochu podstavce a dotdhneme pevné vSechny §roubky, :
aby se jehla nepohnula. Uhelniky obéas prezkousime podle nového Ghelniku.
Diilky, ¢islice, znacky razime na dobie (tvrdé) podloZenych soudistech
raznymi razidly s &sly a abecedou. Nejprve narysujeme slabé &éru, aby
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znadka byla rovnd. Kolmo k ploSe (na &iru) pismeno nasadime, malym
ostrym Giderem kladiva slabé vyrazime a prohlédneme. Je-lirovne, nasadime
razidlo znovu a vyrazime p¥iméfené silnou ranou. Vilcové &dsti musi byt
podlozeny pod mistem, kde razime, podobné jako na obr. 126.
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12. VYKLEPAVANI

Kdyz klepneme na rovny plech oblou hlavou paliéky a tidery se ve spirile
bliz{ k obvodu (obr. 128), vytvoti se z plechu mélkd miska. Tento postup
je prili§ pracny; proto zpravidla vyklepdvdme na podloZce z tvrdého dieva

podlozka  Idfevo, olovol  udery ve spirdle

W —  <—>"

Obr. 127 —128. Vyklepdvdni na podloZce a vdery ve spirdle.

nésoda 15390 Stidavé Sikmy

\
politka madénd
Obr. 129. Vyklepdvact palitka a jejt uklinovdnt. Tepact kladivko na plech.

nebo olova (tlusté alespoii 10 cm) podle obr. 127. Nejprve vyklepdme okraj,
potom st¥ed. Dé se tak postupné vyklepat i hluboké naddoba. Levnéji a rych-
leji se mohou tyto soudisti vytladit na kovotladitelském soustruhu. Presto
nutno klepani nacviéit, nebot se nékdy bez ného neobejdeme (u velkych sou-
ddsti, v karosafstvi, pii vyrobé vzorki a plechovych kryti). Slozitéjsi dily
dnes radéji svafujeme z &ésti; prechod ponékud zarovndme klepdnim a
obrousime, aby byl povrch &isty.

Palitka z médi, olova, dfeva nebo tvrdé gumy (obr. 129) je na nésadé
pojisténa Sikmo naraZenym ocelovym klinkem.
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Vyrovnavani pdskové oceli vyklepdvdnim ukazuje obr. 130.

Obr. 130. Ohybdni pdskové oceli na stojato vyklepdnim jedné strany nosem
kladiva.
MaZeme pracovat bud za tepla, nebo za studena, je-li ocel mékkd a ohyb mirny.
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13. ROVNANI (VYROVNAVANI)

Mirné pokrivené souddsti se musi opatrné vyrovnat, aby se neposkodil
jejich povrch. PriloZenim pravitka zjistime kiivost, soudist poloZime na
tvrdou podlozku a vyrovname ji pali¢kou (obr. 131). ProtoZe bude pruzit,

rovnand soucdst
troub

podpory Rovnaci lis

Obr, 131. Vyrovndvdni prohnutim.

I |

/ '

\ h .
m.m:: malické z6seky ohne se doli

Obr. 132. Vyrovndvdni zdseky otupenijm sekdéem.

musime ji nepatrné prohnout doli. VétSinou rovndme na malych rovnacich

lisech (0br. 131), aby se souddsti neposkodily (hlavné deldf kalené néstroje,
které se pri zakaleni trochu pokfivily). )

Velké a dlouhé souddsti s velkym prifezem, které se budou jeté ddle ob-

rabét, vyrovndme velmi snadno malymi ziseky sekdfem podle obr. 132 na

vyduté strané. Tento postup se osvédeuje

vybouleny plech  klodivo hlavné u litinovych soudésti, které by se

Pri pouziti jiného zpusobu snadno zlomily.

Ziseky se prodlouzi horni povrch, a tim

z ja\ h H 3 se souddst narovnd,.
7% _rovnaci deska K vyrovnavini plechu je tfeba zrué-

nosti, nebot' nesmime nikdy tlouci pfimo
Obr. 133. Vyrovndvdni plechu. na kiivd (vyboulend) mista, nybrz vedle
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nich (obr. 133). Plochou kladiva klepneme kolem vybouleného mista;
tim se plech napne a vybouleni se ztrati. Vétsi tabule plechu se rovnaji
strojné, fadou viledkt, mezi nimiz se plech prohnéte. Také drat se rovna
mezi valedky nebo protaZenim privlakem.V dilndch, kde se musi materidl
dastéji rovnat, se vyplati specidlni stroje, nebot rudni rovndni je drahé a
nepresné,
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14. OHYBANI

Ocel, kterou v dilné zpracujeme, je doddvéna hutf vyvalecovand do vhod-
nych tvaru (tydi, plechu, tihelnikia j.). Vélcuje se za tepla z velikych kusi,
zvanych ingoty, které vzniknou litim oceli (na pF. ze Siemens-Martinovy
pece) do kovovych forem, zvanych kokily. Postupnym valcovédnim se v oceli

1) . s
_—L

WL
Py
v
Ly {

X i
/@ Deformace prifezu

Obr, 134—135. Ohyjbdnt pFes roh.

% perlikem drzi  ohybé
voh kovadliny ’l‘ 4
L~ kovadlina

I
Obr. 136—137. Ohybdni na kovadliné.

vytvori vlaknity sloh; tistice (krystaly) jsou prodlouZeny ve sméru délky
(obr. 134). Pri ohybéni musime vidycky dbat, aby i v ohnuté souédsti pro-
bihala vlikna po délce. Ohnutim pres maly polomeér se vnéjsi vldkna vyta-
huji a souddst se v ohybu zeslabi. Ma-li prurez zustat stejny jako v rovnych
koncich, musi se pired ohnutim vykovat zesileni podle obr. 135. Je to drahé,
a proto se tohoto zpisobu uzivé jen u dulezitych souddsti vétsiho prifezu.

Tyéovy material ohybdme pres roh nebo hranu kovadliny podle obr. 136
a 137 za studena nebo za tepla. Ma-li velky prifez a je-li kratky, nemize se
drzet v ruce; bud se upind do kovaiského svériku, nebo se pridrzuje na ko-
vadliné perlikem (ktery drzi pomocnik) podle obr. 137. Pri vét$im poétu
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stejnych. souddsti se materidl musi ohybat podle sablony, nejlépe v pdkovém
plistroji, kladkou, podle obr. 138. Konec ohybané tyce je upnut, pdkou tyd
ohneme; kladka zmensuje tieni.

Tytovy materidl mensiho prafezu ohybdme rudné ve svérdku (obr. 139).
Je-li ohybany konec kritky, miuZeme nasazenim trubky délku pro ohyb
ruéné _.-(:\"'--

. \
__ pdko T
\\ nosazenim ocelové

délku prodlouvzime

-

) kladka

N,

otolny bod upnut

pritlaéovaci sroub  chybany plech

a
po'/s
Obr. 140. Ohnutd souldst. Obr. 141. Ohybact wdlce.

zveétsit; tlustsf a tvrdy materidl pfed ohybdnim ohfejeme. Ostiej¥i roh do-
klepneme mirnymi udery kladivem nebo pali¢kou (u plechu). Pritom je dobie
vloZit do &elisti svérdku plechové vlozky (obr. 34), aby byly chrénény hrany
delisti.

Délka pouZitého materidlu se poditd na vliknu v prvni tretiné tloustky,
oznadeném a, b na obr. 140. Ubelnik na obr. 7140 musi mit délku
L =60 4 (*/, kruhu s polomérem 20) -+ 40 mm =6041,.2ar 440 =
=6041/,.2.3,14.20 + 40 =60 + 31,4 + 40 = 131,4 mm; volime asi
132 mm.

Plech v tabulich (tlustdf) se pfi vyrobé kotli ohyb4 jen strojné, mezi
ttemi vélei (obr. 141). Vilce 1, 2 jsou k sobé pritlateny a poddvaji tabuli;
vilec 3 ji ohybd.
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Okraj plechu se ohyba ruéné, kle§témi se 8irokou hubou (obr. 142) v klem-
piistvi, u vétdich tabuli ruénimi prehybacimi stroji (obr. 143). Plech je
ototnou ¢elisti ohybdn kolem hrany pevné Celisti. V klempifstvi se pouzivd
lemovacich (obrubovacich) strojk (obr. 144) na vyrobu obrub pti dnech
nddob, zavalcovini drata do okraje a j.

T—— 5= e el ohjbany okroi plechu

4

ram  oloénd celist

klempiiské kleite

Obr. 142. Klemplifské ohybaci klesté. Obr. 143. Ohjbacka na plech.

pritahovaci klicka

klika

upinaci cep

Obr. 144. Obrubovaci strojek.

Vétsi podet stejnych souddsti ohybdme v ohybacich néstrojich (obr. 145
a 146), které pracuji zpravidla na ru¢nim lisu. Patrice je upnuta za ep do
beranu, matrice je pipnuta za okraje podlozky na stul lisu. Cim ostieji vy-
razime rohy, tim presnéjsi je vylisek a tim méné pruzi po vyjmuti z matrice.
Patrice i matrice jsou kaleny a napustény.

Trubky mensich rozméru a s tlustdi sténou (na pi. fiditka jizdniho kola)
ohybame za studena jako plné tyde. Do svériku se upne tyé se zaoblenym
koncem, na niZ se nastréi ohyhany kus trubky. Za druhy konec trubku
trochu ohneme, malitko povytdhneme a opét ohneme. Tak se pokraéuje,
a% je ohyb hotovy. Malé médéné trubky se ohybaji jako drity.

Pii vétdim praméru a tenéi sténé by se prurez kiivil; trubku musime vy-
plnit na pi. jemnym, suchym piskem (konce ucpeme dievénymi zatkami)
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a v misté ohybu ji nahfejeme. Vyhodnéjsi je ohybéni za studena (povrch
zistane &isty); trubka se vyplni snadno tavitelnym kovem nebo se do ni
nasune husté vinutd pruZina z ocelového drétu. Dobie vyhovuje slitina

zapilovani pro upinaci iroub

upinaci éep  POhyblivg
Zelist

v

doraz  wylisek

podlozko w

M whisek

Obr. 145—146. Ohgybally na lisy.

Obr. 147. Ohyb svafené trubky.

49,4%, vismutu, 27,7%, olova, 12,9%, cinu, 10%, kadmia, kterd se tavi pii
71 °C. Roztavi se tedy v teplé vodé, nalije se do trubky a po ohnuti se snadno
vytavi teplou vodou nebo parou. Svafenou (zdvitovou) trubku (zvanou
dfive plynova) nutno ohybat podle obr. 147, aby byla ve svaru co nejméné
naméhdna.



15. VINUTI PRUZIN

PruZiny se vinou z taZenych ocelovych driti (strun) ve skiipei, v ruénich
piistrojich (obr. 148 @) nebo nejdastéji na soustruhu (s ruénim otd&enim
vietena). Pro pruZinu se musi upravit trn, ktery ma mensi prifez, nez je

:_. Celisti universalky @ se po uvolnéni zvéti

trn  Upnuto na  suporty

vedeni drate” Drdt (struna)

Obr. 148. Vinuti pruiny na soustruhu,
otvor pro drat

drevény skiipec (

Trn s klickou

drét  svérék

skiipec  drdt
Obr. 148a. Vinuti pruZiny ve skiipci, rufné,

vnitini primér vinuté pruZiny (primér pruZiny se trochu zvétéi). U konce
trnu vyvrtdme dirku, do niZ se drat zastréi a ohne, aby drZel. Trn upneme
do skiipce ve svérdku nebo do skli¢idla na soustruhu (delsf trny se upinaji
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mezi hroty). Do suportu upneme kousek oceli s drd¥kou nebo dirkou, ji%
bude drét veden. Upravime pfevody (vyménnymi ozubenymi koly nebo
v prevodovce soustruhu) tak, aby se stoupdni pruziny rovnalo posuvu su-
portu. Zapneme automaticky posuv a zvolna to¢ime vietenikem (rudné
nebo zapojenim predlohy, aby bézel pomalu); drét je pritom veden dirkou

otko Vnitinl @  obroueno

\

3, zdvérného zdvitu

-2

%
< ";’
<=
= o
=

Tlak
— Tah

Obr, 149—150. Taind a tlaind prufina.
U tla¢né nejsoun posledni zavity piihnuty,

v oceli na suportu a napindn rukou (mirnym ohnutim), aby k trnu dobfte
piiléhal. Suport dé pruziné rovnomeérné stoupéni (obr. 148).

Pri ruénim vinuti ve svérdku (obr. 148 a) se prvni zdvity pruZiny otisk-
nou do dievéného skiipce, &mZ vznikne vedeni pro drit (trn postupuje
§ pruZzinou). Je to vhodné jen pro tenké drity, jinak vidy pouZijeme sou-
struhu.

Po navinuti predepsané délky drdt odstiihneme; predtim otodime viete-
nem o nékolik otddek zpét, aby se odstranilo napéti v pruziné. U tazné pru-
Ziny upravime na koncich o¢ka pro zdvés, u tlaéné plochymi kle$témi pii-
hneme posledni zévity, aby sedély na sobé (obr. 149— 150 ) a konce obrousime
do roviny kolmo k ose. Podle pfedpisu pak pruzinu kalime nebo napustime,
¢asto jen v plynovém plamen (na pf. na modrou barvu), .

Zavity tazné pruZiny, neni-li zatiZena, mohou dosedat na sebe, Nékdy se
piedpisuje, aby na sebe dosedly s pFedpétim, t. j. aby tladily na sebe, takZe
délka pruZiny se neméni, dokud tah nepiestoupi velikost predpéti. Dosdh-
neme toho tim, Ze drat pruziny pti vinuti na soustruhu soucasné zkrucujeme
po délce (kolem osy, to¢ime jim).



16. SEKANI

Drive se ve strojirnach vétgi plochy obribely (zarovndvaly) sekdnim,
protoze nebyly vhodné hoblovaci stroje. Sekiani je pomald a namahavd prace,
jez vyZaduje zruénosti. Dnes se ho pouzivd jen tam, kde nelze volit jiny zpu-
sob obrdbéni (k preseknuti materidlu, pii vysekavini nepravidelnych dra-

Sekace: plochy pficny tvarovy na
[Ziroky) (kfizovy), drédzkovaci drézky
~ hlavo

§ 10-15* '/ )
o
(&0
pro ocel...55-60° = hel ostfi
Obr. 151. Sekdde.

. 78

% ’ I | ? pouzdro loZiska i

1. Neiprve drézky 2 Potom  plocho
Obr. 152—154. Postup pfi sekdnl.

maozaci drdzka

%ek a dutin, pii usekdvani nytové hlavy a odsekdvéni nerovnosti na od-
litku a pod.). Dobry ndstrojat a montér musi proto umét zruéné sekat.
Sekdcée. Vyrdbéji se ze specidlni, zvldsété houZevnaté oceli, u nds na pi.
Poldi Tenax N, kterd se doddva uz ve vhodném prufezu (tydée, obdélny pri-
fez se zaoblenymi uz§imi hranami). Tvar sekdde se vykovi podle obr. 151,
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Hlava je zaoblena, aby se tidery kladiva prili§ nestépila, a zistane mékka;
ostri se kali a popousti na zlutou barvu (viz oddil 30, Kaleni). Priénym sekd-
¢em se vysekavaji Gzké drazky a dokonéuji se rohy hranatych dér. Plochym

Obr. 1ida. Sekdé na mazaci drazky v» pouzdrech podle zlepSovacitho ndvorhu
s. Tomasevského, SSSR.
Do pouzdra se vlozi vedeni 1. Pouzdro 2, v ném2 sckdme drdazkn, je upnuto ve svérdku 3.

Sekad ma tvar 4. Jeho naklinénim postupné zvétiujeme hloubku driazky. Protoze je sekdd
pii prici veden vloZzkou I, je prace velmi snadnd a maze ji konat i méné kvalifikovany délnik

vpnut na kratko

tisky  ostii  vedeni

Obr. 155. Poloha sekdée pFi prdci.

sekdcem se Sirokym ostiim se povreh zarovnava (obr. 153). Sckini na ne-
pristupném misté se usnadni vhodnym obnutim konce sekide (obr. 154,
154a). Pii odsekdvini tlustsi vrstvy vidy nejprve pri¢nym sekddem probe-
reme drazky, aby se price plochym sekdéem usnadnila (obr. 152 a 153).

Pri praci musi byt sekdé sklonén v takovém thlu, aby klouzal (byl veden)
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po jedné ploce biitu (obr. 155). Kdyby byl postaven téméi kolmo k povrchu,
brit by se zasekl a pokazil by povrch. Sekand souddst musi byt upnuta na-
kratko a pevné, aby nevyletéla. Sekaé se pri prici zahrivd a musi se ob&as
chladit namodenim do fepkového nebo vrtaciho oleje (emulse vody, mydla
a oleje, viz oddil 20, Vrtani). DrZeni sekdce pii presckdvani je zndzornéno
na obr. 155 a.

sekd¢  preseknuty materigl

vytleéi se  utrhlo se

Obr. 155a. Pfesekdvdnd materidlu.

e
ol
%t

&
29 .3.':0.

-

\ Al : 4\
Ochronné bryle  Stojan |||, TV /- i ~—
Mg EH- - B
2 L . L
e
Pienosna sténa "z pytloviny nebo ~ - .

husté draténé pletivo E:%i-{._}
Obr. 156, Ochrannd zafizeni pFi sekdnd.

Abychom zabranili Grazim, nosime pii sekdni ochranné bryle a sekdme
proti sténé nebo-aspon cloné z pytloviny nebo driténého pletiva (oor. 156),
aby odletujici ttisky nikoho neporanily.

Pii dosekdvini na hrané je lépe sekat s druhé strany (obr. 157), aby
se hrana nevylomila.

Plech a tenké souddsti sekdme ve svérdku podle obr. 157 a. Kalend
vlozka v gelistech svérdku tvori opérny brit; sekdé je mirné naklonén, aby
ploska jebo bfitu klouzala po svérdku. Odpad se kiivi. Kiivy obrys vyse-
kédme sekd®em se zaoblenym ostiim (obr. 157 b), aby tvoril kratsi zdseky,
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které se daji spojit v plynulou kiivku, narysovanou na povrchu plechu
(viz oddil 11, Orysovani).

Otvory v tlustfim materidlu pred vysekdvinim odvrtime; u obvodu vy-
vrtdme fadu dér (obr. 157 ¢ ), nadez sekadem odsekime zbyld uzka spojovaci

\énofné Dobie \
\ N\

A~

sikmo k hrané viozko v celisti
\ odpad  Zelist “svérdkuy
Obr. 157. Sekdni u hrany. Obr. 157a. Sekdni plechu ve svérdku.
'1 ' délicl sekadé  osti

stted Zebro

Obr. 157b. Sekdni plechu. Obr. 157e. Vysekdni predvrtaného otvoru.

zebra (mustky) mezi dérami, takZe stied vypadne. Diru pak dokonéime
zhruba osekinim a na ¢isto opilovanim. Tak se zhotovi Fezné otvory ve
stfiznicich stiihacich ndstroju (obr. 180). K prosekani Zeber se nejlépe
hodi plochy sekdé, ktery nemd klinovy bfit, nybrz ma misto ostfi plosku
(t. zv. délici sekdd), viz obr. 157 ¢ vpravo.

Postup pri vyrobé sekdde je zndzornén na obr. 328.
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17. ZASKRABAVANI, TUSIROVANI

Pilovand nebo strojné obrabénd plocha neni nikdy dokonale rovnd; jsou
v ni ryhy po biitu noze, nepravidelné viny, zpusobené chvénim ndstroju,
Nerovnosti se odstrani ruénim edskrabanim nastrojem, zvanym &krabdk.

whbeéhané loze Konik

Obr. 158, Soustruh s vybéhanym loZem.

sebra  piimérné provitko pfimérnd deska
— Q000 ——

ginnd plocha

Pzimé&rny hranol
= I SV

zadkrabdvany predmét

Obr. 159. P#imérné pravitko.
Obr. 160. Pfimérny hranol. Obr. 161, Primérnd deska.

Je to namdhavé a drahd préice, proto se stile vice nahrazuje jemnym obré-
bénim na strojich, hlavné brouSenim, hlazenim a piehlazovinim (t. zv.
superfini$). Ru¢né dnes zaskrabiavime jen dilezité plochy, které nemuZeme
jinak vyrovnat, tedy hlavné styéné plochy, jez se po sobé pohybuji. Casto
se zafkrabdvd vedeni na obrdbécich strojich; loZe soustruhu (obr. 158) se
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nejvic vybéha blizko vieteniku; opravi se (vyrovnd) novym zafkrabinim
po celé délee. Az do tichylek 0,2 mm se vyplati 8krabéani, jinak je lépe celé
loze nejprve prehoblovat a pak zaskrabat.

Styéné plochy se maji dotykat po velkém povrchu — vlastné ve velkém
mnozstvi bodii, nebot naprosto rovnou plochu vytvorime jen velmi obtizné.

$krabdk hdkovity ndsodo
[
e nésado
rfisko\ T 190135 l'.___t='\=_-—" tkrabdk plochy
J - R vyduty troihranny ""“_
cco 30 mm, §hobc‘:k o M
by se nezasekaval, »__S=———o=> - krobék no lofiska

Skrobék na velks loziska se dvéma nasodami

|
zeslaben, aby byl pruzny

Obr. 162. Plochy &krabdk. Obr. 163. Skrabdky.

Dokonalost styku se méf pottem styénych bodu na &tverei, jehoZ jedna
strana méfi 1 palee (= 25 mm), nékdy téz 2 palce (= 50 mm).

Hrubé zadkrabéni, 3 az 4 sty‘nd mista na plosce 25 X 25 mm.

Jemné zaskrabéni, 10 az 12 styénych mist na plosce 25 <25 mm.

Velmi jemné zaSkrabéni, 20 aZ 24 styki na plofce 25 25 mm.

ProméFovdni rovné plochy. Jak je blize vyloZeno v odd. 10, proméfujeme
rovinnost ploch piimérnym pravitkem, deskou nebo hranolem (obr. 159 a%
161). Povrch desky velmi jemné natfeme barvou (pro nejpresnéjii prace
paiiZskou modi, pro obytejné price sazemi rozdélanymi v oleji). PiiloZime
ji na méfeny povrch a mirné ji krouZime. Vy88f mista souddisti se obarvi a
budou se pak Zkrabat. Tento postup nazyvame tufirovdni (primérovini).
Po préci musime desku vzdy omyt hadiikem napusténym v oleji a piikryt
dievénym vikem, aby se nepoSkodila. Nesmi nikdy spadnout na zem ani
lezet na hrané tvrdého predmétu.

Skrabdk. Zpravidla byvd zhotoven ze starého, opotfebovaného pilniku
(obr. 162). Je brouken do ostrych hran, obtaZenych na kaminku, ostif viak
nesmime sréazet. Rovné plochy se Skrabou plochymi 8krabdky, na zakiivené
plochy a pénve loZisek se pouZivd trojhrannych Skrabdku (obr. 163) a pro
velké panve lozisek 8krabaki se dvéma ndsadami.

Skrabint. ZaSkrabivand plocha musi byt naposled obrobena s ubirinim
jemnych tiisek; nesmi byt broufena, protoZe Skrabik by klouzal. Plochy
&krabdk drzime podle obr. 164. Levou rukou na néj musime silné tladit,
takze zafkrabévani je velmi namahavé. Skrabik je sklonén k plofe asi pod
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thlem 45° Pti praci se obdas namédi do vrtaciho oleje nebo do petroleje.
Nejprve srovndme celou plochu silnymi tahy smérem Sipky (obr. 162). Pri
zpatednim pohybu $krabik zvedneme, aby se neotupil. Potom tupym oce-
lovym néstrojem setfeme s celé plochy piliny, tiisky a jemné otfepy a ome-
teme ji $tétcem, abychom mohli promérovat (tiisky by poskrdbaly primér-

Obr. 163a. Zaskrabdvdni pdnve loZiska.
Levou rukou na Skrabak tlatime pii pohybu vpied, pii_pohybu zpét Ekrabdk odlehéime.

drzi na krdtko

N\

kréitks tahy ‘ /

na ¢ele je po otupeni brouen a

Obr. 164. Drieni &Skrabdluw. Obr. 165. Zdobeni Skrabdkem.

povrch

obtazen na  kaminku s olejem

nou desku). Nabarvenou ptimérnou deskou nebo pravitkem po povrchu
nékolikrdt mirné zakrouZime a opatrné ji zvedneme. Obarvend mista (vy-
vydeniny) nyni &krabeme na hrubo. Potom povrch opét otistime a promé-
¥ime, a% se ve &tverci 25X 25 mm budou objevovat jen asi 3 az 4 dotyky.
Je-li tieba dosdhnout je&té vétdi presnosti, Skrabeme dale. Skrabanou plochu
nesmime nikdy &istit smirkovym pldtnem, protoze se tim poskodi a uvol-
nény smirek souddst odie. Skrabané plocha musi byt vhodné osvétlena, aby
svym leskem neosliiovala (obr. 30).

Povrch je tim lépe zakrabdn, &fm rovnomérnéji je zabarveni rozdéleno
po celé plose. Nakonec se povrch ozdobi, zpravidla Skrabikem podle obr.
165; plocha tim dostiv4 pifjemny vzhled, ale neni to jen ozdoba. Vytvoii se
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rovnomeérné, velmi jemné drizky, jeZ zachyecuji mazaci olej a jsou velmi dile-
zité. Kromé toho se podle setieni ozdobného gkrabéni po ¢ase poznd mistni
opotiebeni zaSkrabané plochy. Je viak tfeba pamatovat na to, ze tyto ozdoby
nejsou spolehlivym znakem presnosti, nebot’ se daji zaSkrabat i na nerovné
ploge.

ZaSkrabdvdni lofisek. KdyZ nelezi hiidel na celé pdnvi, zahii{vé se pfi préci
a lozisko se muze zadrit. Proto se mi pfi montdzi zjistit, jak hiidel doseda.

lovratek SroubOvﬁJ

ko kolovratek
E \ \ 2 ALRLN _— volec
oist 3 pistni krouzky
,vclec s zebry résnél
A »
zoruha  ventil zvedd ventil  ventil  sedlo ‘
Obr. 166. Zabrusovdni ventili vijbudnyjch motori, Obr. 167. Zabrufovdni

plstu ve vdlei.

Hiidel jemné nabarvime, opatrné vloZime do loZiska, tplné piitdhneme viko
a pak hiidelem oto¢ime. Vyvyfend mista pénve, kterd se obarvila, odstra-
nime $krabdky (obr. 163a) jako u rovnych ploch. Ziroven také srazime
ostré hrany na mazacich drazkéch. SrdZeni hran u obrdbénych souédsti se
jmenuje ,apretura‘‘; provede se 8krabdkem nebo pilnikem (jemnym), &isté,
aby nekazilo vzhled.

ZabruSovani

Malé plochy se dosti &asto misto $krabéni zabruSuji na sebe smirkem,
rozdélanym s olejem; tento zpusob se hodi jen pro souasti, které na sebe ne-
hybné (bez pohybu) dosedaji, nebot smirek se usazuje v jemnych pérech
a pohybujici se plochy by poskrabal. Tak se v mensich opravnich zabrusuji
na pr. ventily vybuinych motora (obr. 166), které musi na sedlo dosedat
velmi presné, aby tésnily a preddvaly sedlu teplo (chladily se). Ventil oté-
#me Sroubovikem nebo lépe kolovritkem stridavé doprava a doleva, pii
Zem? se ventil na koncich otdéek zvedne, aby se na dosedaci plochu vtédhla
brusnd pasta. Je to zdlouhava a namdhava préce.

Na obr. 167 je zndzornéno zabruSovini pistu ve vélei vybusného motoru
(v podstaté zabruSovini tésnicich pistnich krouzki, protoze pist ma se zfe-
telem na roztahovini teplem nékolik desetin milimetru vile). Pistem ota-
¢ime a pohybujeme ve sméru osy.
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18. STRIHANT

Materidl stithdme dvéma noZi, které se proti sobé posunou podle obr. 168.
Podbrougenim noza o 3° se zmensi tieni. Bud jsou oba noZe posuvné (ruéni
nizky, obr. 169), nebo jeden stoji a pohybujeme jen druhym (Spalkové a
pakové niiZky, obr. 170—171). Ruéni nlzky zacinaji strihat pri otevieni nej-

pfidrzeno
noz lepenko

Stfihéni lepenky

Stfihani kovy
Obr. 168. Podstata stifthdni.

stiihany plech jednou rukou tlak osi 25 kg

Ruéni ndzky Spalkové nozky
Obr. 169. Ruéni zameénické nivsky. Obr. 170. Stolni niZky ($palkové ).

vyge 129; pii vétéfmrozevieni (tlustém materidlu) stithand souddst vyklouzne.
Plech pres 1,5 mm tlouétky se témito nuzkami stifha uz obtizne. Strthame-li
pasky z tabule ruéné, narysujeme na p]ech polohu Fezu podle obr. 172 ryso-
vaci jehlou, upnutou v drzdku, ktery je veden podél hrany plechu. U tabu-
lovych niizek neni orysovini nutné, stadi naridit vhodné dorazy tabule
plechu,

Pdakové (tabulové) niifky maji spodni niz rovny, horni zpravidla zakfiveny
na otoéném ramenu, aby pii stifhdni vznikal mensi odpor. Nevyhodou je,
%e se stifhany material kiivi (obr. 171). U lepsich konstrukei (pakovych
niZek se strojnfm pohonem) byvé proto plech pfidrzovin, aby zistal rovny.
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Pakovyé niizky
rameno

stol zdvazi

Obr, 171. Pdlové niZky a jejich prdce.

klika
1 rukojef
UJO\

stiiheny  plech

ryska  “tabule plechu
Obr. 172. Orysovdné tabule pro
rucnd stFihdni. Obr. 173. Kotoudové nuiky.
7 & 5
SIS ) M,
= /
2 ' 3
— hch
e d T -~ )
7
g
6 5 9
= e T puiln S
! o
L

Obr. 172a. NuZ na stéthdni tabuli plechw (sovétsky zlepdovaci ndvrh), jehof lze
pouéit na mosaz a hlintk do tloustky plechu 3 mm a v silnéj$i dpravé i na ocel.

1 — na#, 2 — opérné ucho, 3 — rukojet, 4 — dva svérdky, do nichZ se upne thelnik 6, podle
kterého stiihdme, § — svérka, 7 — tabule stiihaného plechu,
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Zévazi vyvaZzuje rameno s noZem, aby zistdvalo v 'hornf poloze. Na péko-
vych niZkdch nesmime stiihat kratké souddsti velkého priméru, protoze
noze by byly nepfiznivé naméhiny a mohly by prasknout a vyStipnout se.

sroub pritchovaci _upinoci Zelist

iroub upinaci

posuvné sané

fezand trubka

nofe kotouckove

Obr. 174. Ptistroj na Fezdni trubek kotoudi. Trubku drii svérdk na trubky.

2 3 4

RN\, N/,

Obr. 174a. Rezdk na trubky podle konstrulkce novdtora A. Misjuta.

WV této velikostl vyhovel pro trubky praméru 80 a2 108 mm, Sténa trubky se profizne nofem

8, coZ Je nejménd dvakrit rychlejsi nez fezdni kotoudovym noZem; ! — reguladéni Eroub;

2 — sané opérné kladky; 3 — tfmen; § — opérné kladky; 5 — vedeni ¢epu, v néms2 je upnut

ni 8; 6 — éep s noZem; ¥ — matice k regulaci polohy noze; takto fezeme trubky jen jednot-

livé, na pf. pHi montdzi. V dilndch se trubka feze strojni pilou, kterd md vykon mnohem
vitsi ne? tento rudni fezdk.

Vidy se snazime stiihat co nejbliZ u oto&ného ramena. Nédhradou padkovych
nuzek muze byt nuz podle obr. 172a.

k+ Kotoudové nizky (obr. 173 ). Kotoutové niizky stiihajf hlavné pasky a ne-
pravidelné vystiihy (v klempifstvi dna nddob). Horni kotoud se miZe
i s hifdelem a ozubenym kolem zvedat a spoutét pritahovaci kligkou, aby
se mohl sefidit, kdyz se jeho prumeér ostrenim zmensi.

Rezak na trubky (obr. 174) prefizne trubku kotoutovymi noZi, vtladova-
nymi do zdbéru pritahovanim &roubu, tladiciho posuvné siné. Dridk s ko-
toudi se otddéi kolem trubky. Pohyb usnadni opérné kladidky k. Kde takovy
pristroj nemdme, musime trubky rezat ruéni pilkou s velmi jemnymi zuby
(viz oddil 8, Rezdni). Jeité 1épe pracuje Fezdk s noZem (obr. 174a).

Brouseni (ostfenf) noZa k nizkdm je popsdno v odd. 32 (obr. 345 —346).
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19. DEROVANI (PRORAZENI)

Tenky plech se Spatné vrtd (vznikd vétdi, neokrouhld dira). Malé diry
v ném prorazime pribojnikem (obr. 175) na drevéné nebo olovéné podlozee
(nedisté kraje se musi opilovat) nebo stiihacim nédstrojem podle obr. 176, 150,

_____upinaci gep

—
{ astra hrona ﬁ raznik
asn 10 xS=vile

-‘.s'&.

prois
priboinik , prorézeny plech w0l liso_ | i - ) matrice
~~2ntriin
f

upfnaci tfmen / = 2° okos

dievénd podlozka é . prorazeny
tlouitka § plech

& odpad [vysekl

Obr. 175, PrordZeni plechu na die-
véné podloice. Obr. 176. StFthacl ndstroj na kruhové diry.

— Zdvadi

froub  beran 4
dievéna podlozko

vedeni o1l Tl

~— Vytingé

Ruéni li - = Ivytinkal  na otvory
Tecf s nohy NN
L+, v lenkém plechu
NIls
Obr. 177. Ruéni lis. Obr. 178—179. Vysekdvaé (vytinat).

v probijedce nebo na ru¢nim lisu (obr. 177 ). Stiihaci ndstroj je tvofen stiiz-
nikem, ktery se za ¢ep upne do beranu lisu, a stiiZnici, pfipnutou tfmeny
(Srouby) ke stolu lisu. Aby se plech tloustky s disté prostiihl, mé stiiznik

97



ve stfiznici vili, rovnou asi 1/, tloustky s. Striznik na vystriZeni diry pri-
méru 60 mm v plechu tlustém 2 mm bude mit primér 60 a stiiZnice bude mit
pramér 60-41/,0x2 = 6040,1 = 60,1 milimetru. Pramér prostiizené diry
se shoduje s prumérem strizniku, nesouhlasi s primérem sttiZnice. Dira ve

i stiiznik vysek

i1l
e |

odpad pasku

Jom

vedeni

stifiznice
Obr. 180. St¥thacl ndstroj s vedenim.

dré1ené drzadlo proboinik }

prordzeci trn

zhavy maternal

roh kovadliny

podlozka -

Obr. 181—182. Prordieni za tepla.

stfiZnici je rozsirena smérem dolii o 1 —29, aby odpad (vysek) padal 1épe dola.
Reznd hrana stiiznice a stiiZniku ma byt ostrd, protoZe jinak se tvoii na
okraji stiihaného otvoru ottep, nespravné zvany grot.

Kiuze, plst, lepenka a j. se stiihaji vysekdvatem podle obr. 178-9, na
dievéné nebo fibrové pdlozee.

Za lepla se prorazi tlustdi materidl priabojnikem podle obr. 181, nad dirou
v podlozee nebo kovadliné (viz Kovini, prubojnd deska). Tlusty materidl
prorazime s obou stran. Pod prubojnik, ktery obéas vyjmeme a chladime
ve vodé, se sype roztluéené uhli; vznikaji tim plyny, které usnadni vytaZeni
prubojniku (nékdy samy vyrazi prubojnik ven). Draténé drzadlo, pevné
narazené na prubojnik (zachyceno v driZee), je lepsi nez dievénd nésada,
kterd se snadno pofkodi a uvolni. V dutych souddstech se asto prordzi mald
dira a trnem se roz&iti (obr. 182), aby se uSettil materidl.
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20. VRTANI

Pii vrtdni se vrtak otddi kolem své osy (pohyb do fezu) a soudasné se po-
souvd do materidlu (posuv, t. j. pohyb do zibéru). Rychlost otdfeni (Feznd
rychlost) je ddna poétem otdéek za minutu nebo t. zv. obvodovou rychlosti
na nejvétéim praméru vrtdku. Obvod kruZnice je z . d, kde z je Ludolfovo
tislo (3,1416) a d je pramer. Za jednu otdéku ubéhne bod na obvodu drdhu
7 . d; za n otddek za minutu ubéhne drihu = . d . n.

Rychlost = dréha : asem, za ktery bod drihu ubéhne. Zde drdha =
=g .d.n, %s — jedna minuta, takZe rychlost na obvodu vrtdku v =
=m.d.n.

Ptiklad. Vrtdk md pramér d = 10 mm = 0,01 m a podet otd&ek za minutu
n = 1000. Ve stiedni oceli, asi CSN 11500, feze rychlosti

v=mx.d.n=3,14.0,01.1000 = 31,4 m za minutu.

Pii rudnim vrtdni takové rychlosti nedosihneme; strojné vrtdme i mno-
hem vét&imi rychlostmi (viz ddle).

Posuv (pohyb do zibéru) se zpravidla udédvé v mm/ot. Je to vadilenost,
o kterou se za jednu otidku posune vrték, vnikajici do materiilu. Vhodné
posuvy pro vrtdni raznych materidli jsou uvedeny déle.

V dilndch se dasto chybuje tim, Ze se jednim vrtdkem vrta vie, tieba ocel
i hlinik nebo dievo. To je zndmka hrubé nedbalosti, jiZ trpi ndstroje i vy-
robky. Musime mit nejméné dva druhy vrtiki, jeden na tvrdy a kichky
materidl a druhy na mékky, houZevnaty materidl; jejich brity jsou prizpu-
sobeny vrtanému materidlu a znadné se rizni (obr. 187 ).

ProtoZe hrot vrtdku neni zcela presné v ose, vrtd i dobie brouSeny &roubo-
vity vrtdk diru nepfesnou, o néco vétsi (fikd se, Ze vrtdk rozhazuje). Z praxe
plati:

Primér vrtdku d v milimetrech 5 { 10 ‘ 20 \ 30 1
. | | B B
v mékkd oceli o } 015 | 02 | 0722 0,26
Vrtand dira . . T e | T
jo vitat v tvrdé oceli o 0,12 0,14 0,18 0,22
v hlinfku o 0,45 0,75 L00 | 1,15
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P#iklad. Abychom vyvrtali do mékké oceli pokud moZno pfesnou diru
priaméru 10 mm, volime vrték o 0,2 mm menéi, tedy 9,8 mm. Pro diru 20 mm
v lehkych slitindch (hlinik, elcktron) volime vrtik s primérem 19 mm.
Plati to ovem jen piiblizné; piesnd dira se musi dokontit vystruZnikem
(viz oddil 21).

Kopinat§ vrtik (obr. 183)

M4 dva biity, svirajici tupou 3pitku s vrcholovym thlem 120° az 90°.
Spigka musi lezet co nejpiesnéji v podélné ose vrtdku. Brity maji byt stejné
dlouhé a stejné sklonéné; jinak je vrtand dira nerovné a je vétdi neZ primér
étythron stopka

plotka

Toas
gf' %
ﬁ
vodici

ostii  ¢&elo  hibet b

Obr. 183, Kopinaty vridk. Obr. 184. Sroubov'itgj vrédk.

vrtaku. Ctythranem na stopce je vrtdk nasazen do unageci hlavy vrtactho
piistroje nebo do vietena vrtadky. Stopka miiZze byt valcovd, kuZelovd nebo
jehlanové.

Prednosti kopinatého vrtdku je, Ze se dd snadno vykovat z ploché oceli
a nabrousit od ruky (v kovédrné).

Vadou je, ze vrt4 pomalu, neéisté, neni dobfe veden v dire, ostif se rychle
otupi, hlavné vlak nevrid pfesné a rovné diry. Lépe se osvédduje pfi vrtani
na soustruhu, kdy je upnut jako niZ v suportu a vrtand soudast se otdéi.

Dnes se kopinatych vrtdku pouZivd jen vyjimeéné k vrtdni hlubokych,
malych dér pri opravéch stroji a j. Byly vytladeny mnohem lepSimi a lagi~
nymi vridky Sroubovitgmi.

Priklad vijroby kopinatého vrtaku z nastrojové oceli POLDI ¢. 2, étyrhran
20 % 20 mm: Konec tyée ohiejeme v koksu nebo v dfevéném uhli na zluto-
gerveny Zar (1000 °C) a vykovdime biit: pak ohiejeme druhy konec a vyko-
vame Styihran. Cely vrtdk stejnomérné ohtejeme asina 7000 (nejlépe v peci),
t. j. na tmavoderveny Zir, a nechdme jej vychladnout v popelu. Bfit zhruba
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pribrousime a ohfejeme jej ve vyhni na délku asi 4 cm do temné derveného
Zdru (760 °C) a zakalime jej svisle do vody (pohybujeme jim nahoru a dold,
potdpime jen konec v délee asi 3 em). Rychle osmirkujeme pldtnem a pozo-
rujeme popoustéci barvy, které se na povrchu ukazuji. AZ nabéhne barva
svétle Zlutd, hodime vrtdk do vody. Na bfitu nesmi jemny pilnik zachytit.
Potom néstroj ostfime na &isto.

Sroubovit§ vrtik (obr. 184)
Tento vrtdk se vyrabi ve specidlnich tovdrnich na samo&innych strojich.

DriZky jsou zpravidla vyfrézovany z tydi, v¥jimeéné vytvoreny zkroucenim
ploché nebo profilové oceli. Malé vrtdd.

ky maji vdlcovou stopku a upinaji se

na vrtadce do skli¢idla. Vétsi vrtdky tO D

maji stopku kuZelovou (obr. 184). Vie-

obecné se na’ celém svété pouivd ku-

Zele Morseova v nékolika velikostech. -
KuZelov4 stopka zajde presné do ku-

Zelové dutiny vietena vrtasky a drii

v ném jen tfenim; proto se dutina ve e
vietenu musf pred ulofenfm vrtdku vy-  Obr. 185. Redukéni pouzdra do vie-
tft (prstem) a povrch stopky nesmi tena vriacky.

byt poSkozen nebo znedigtén. Vrtdk na-
sadime do vietena mirnym narazenim rukou. Kdy# je ve vietenu vétéi kusel
nez na vrtdku, nasadime na vrtdk redukini pouzdro (obr. 185). Rozméry
kuzelii jsou uvedeny v daldi tabulce (obr. 184 a 190).

Kuzel

Morsetiv

9,06 12,07 17,78 23,83 31,27 44,40

@ Dvm/m

Cislo E 0 1 2 3 4 B

Sprévné broufeny hrot vrtdku je zndzornén na obr. 186. Hibet je podbrou-
fen, aby se netfel na dné diry. Vrtik je v dife veden tizkou ploskou, zvanou
fasetka (obr. 184), aby mél co nejmensi t¥enf. Z téhoz divodu je primér
smérem k nasadé kuZelovité ziZen (podle & vrtdku o 0,04 a% 0,15 na 100 mm
délky). Hlavni brity jsou na 8piéce spojeny piiénym bfitem, ktery neieZe,
nybr jen materidl Zmolf a tim zvétSuje potrebny osovy tlak. Proto se nékdy
vétsi vrtdky ve hrotu zadpidait, t. j. izkym kotoudem se pfiény btit podbrou-
fenfm vhodné zkréti (obr. 339). VybrouSeni (zafpidaténi) musi byt s obou
stran stejné..U menéich vrtaki to neni nutné.
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Nejvyhodnéjsf vrcholovy ahel (obr. 184 a 187) je pro rizny material
rtzny. V zésadé volime:

Pro ocel a litinu 1ihel 116 nebo 1189, §roubovice pod-25°.

Pro hlinfk thel 130 a% 1409, froubovice ma stoupdni malé (45°).

Pro tvrdou pryz a umélé hmoty 30 aZ 50° (obr. 187 ), tdhla Eroubovice
(100).

Pro mosaz a bronz tihel 120 az 1309, tdhld Sroubovice (109).

drézka podbroudeny  hibet

A

ostii hlavnf: sraZen roh
\ "’
\r I
zodpitaténi spojovaci astfl  vrtdk na liting

Obr. 186. Hrot droubovitého vrtdku.

helnik nestejnd délka ostii  Nestejny s{zlon osHi
"’ 16 OesSy--hlink
m..mel
D@_ tvrdé guma

&

Obr. 187. Tvary vrtdkit pro rizné hmoty. Obr. 188, Chyby v ostfent vridki.

Nejéastéjsi chyby, které se vyskytuji pfi ostreni vrtdki, jsou zndzornény
na obr. 188 (podrobnéji je ostteni popsdno v oddilu 32, obr. 338), Nestejnd
délka nebo ruzny sklon osti{ pisobi nepravidelné zvétfeni vrtané diry. Na
obr. 189 jsou ukdzény piidiny lomu vrtdki. Aby se vrtdk nelamal, musi byt
splnény tyto podminky:

1. Vrtdk md byt upnut a veden pouzdrem.

2. M byt dobfe naostren.

3. Vieteno vrtatky nesmi mit vili.

4. Stojan stroje musi byt tuhy, bez vile ve vedeni, aby nepruzil.

5. Souddst musi byt pevné piitaZena na stil.

6. Vétdi diry se maji nejprve predbéiné vyvrtat mensim vrtdkem.
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Omadkd-li se pfiény (spojovaei) bfit, znadi to, Ze je vrtak Spatné kalen
(zmékl tfeba vyhidtim pti ostteni). Nejvic se opottebi roh A (obr. 186),
v némi je nejvétdi Fezna rychlost., Obroudenim tohoto rohu do zaobleného
prechodu se znaéné prodlou#i trvanlivost vrtaku. Trvanlivost vrtaka se
velmi znadné zvétsi elektrojiskrovym zpevnénim hran, popsanym v oddilu
¢. 33.

Postup pfi vridni
Stopku vrtaku odistime a rukou zaklepneme do vietena. Spustime stroj
a podivame se, zdali vrtdk ,,nehdzi”, nenf-li nasazen kiivé. Pri vrtani hlub-

gich dér obéas vyjedeme z diry a vrtik odistime. Souédsti, zejména malé,

vyrdzeci klin - pficny ofvor

drdzka ucpdno

vrtak

R 20
sikmy  wwbéh T zlomi hrot

Obr. 189. Proé se ldme Sroubovity vridk,  Obr. 190. Vyrdiend vrtdbu z vfetena
vrtalky pali¢kouw a klinem.

se vidycky musi upinat do svérdku; driime je na pk. té2 svérkou (obr. 45,
46) a jen velké kusy drzime rukou. Tiisky odstrafiujeme jen Stétcem, nikdy
prstem (nebezpedi tirazu).

Tienim se vrtak zahfivd; proto musi byt chlazen a mazin. Nejéastéji se
maze emulst vriactho oleje (nespriavné zvanou mydlova voda), kterd obsahuje
mineralni olej s pridavkem lihu a jinych litek, fedény vlaZnou vodou. Zpra-
vidla je pfi fedéni asi 15krat az 20krdt vice vody ne? oleje. V jedné z nej-
vétéich strojiren na svété se spotfebuje roéné 1,6 milionu hektolitra vrtaciho
oleje tohoto sloZeni:

102 1 parafinového oleje;
15 1kyseliny olejové;

7,6 1 lihu;

3,8 l roztoku Ziravé (kaustické) sody hustoty 31 °Bé (tak se urduje
hustota kyselin, méiena hustomérem). ﬁedéno 8 vodou v poméru 1 : 24,
Lih a soda pravé pomdhaji, aby se olej michal s vodou a nesrdZel se na po-
vrechu.
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Litinu oby&ejné vrtdme za sucha, nebo se tfisky odfukujf stladenym
vzduchem. Po vrtdni vyrazime vrtdk z vietena paliékow a klinem podle
obr. 190.

Presnéji diry vrtdme radéji Sroubovitym vrtékem na soustruhu podle
obr. 191, Vrték v drzédku je pridrZovdn rudné na hrané suportu. Je to nutné,

vieteno
universdlka  vriany materiagl _vrtdk  dr3ék ¢ rukojeti
dosedd
upinaci
hlavigka
suport
konik posuvdo zdbéru
Obr. 191. Vrtdnd na soustruhu. Obr. 192. Upnuti malého
vrtdékuupinact hlavidkou.

nebot pti dovrtdni by skoéil dopfedu, vyklouzl by z hrotu koniku a mohl by
se zlomit, Diru pfedvrtanou na soustruhu vyvrtdme noZem nebo vyhrub-
nikem.

Hledime vZdy vzit na kritkou diru kritky (starfi) vrtdk, dlouhé a nové
vrtaky nechivame na hluboké diry. Vrtdk s vdlcovou stopkou musi vidy
dosednout a% na dno vybréni ve sklitidle (obr. 192); jinak by se pii préci
zatladoval ddl, a tim by se poSkodilo skli¢idlo i stopka vrtédku.

Volba fezné rychlosti a posuva

Doporuéené fezné rychlosti na obvodu vrtdku v metrech za minutu a po-
suvy (pohyby do zédbéru) na 1 otd¢ku vrtdku v mm jsou uvedeny v tabulce
feznych rychlosti a posuvil (str. 105).

Na vrtadce musime podle fezné rychlosti nastavit otddky vrtdku. Polet
otddek pro feznou rychlost ¥ miZeme snadno vypoéitat (n = v : 3,14 d, jak
u% bylo vyloZeno). Vypo&et usnadnf tabulka na str. 106, kde muzeme podle
priaméru vrtdku a fezné rychlosti najit hned otdtky.

Také muZeme pouZivat.diagrami podle obr. 193.

Ptiklady: 1. Béini ocel stiedni jakosti mé pevnost v tahu 60 kg/mm?,
Mime v ni vrtat diru priméru d = 22 mm Sroubovitym vrtdkem z rychlo-
fezné oceli.

V tabulce feznych rychlosti a posuvii najdeme, Ze nejvhodnéjsi feznd
rychlost je v = 30 m/min a posuv vrtdku je 0,25 mm na 1 otd¢ku.
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Rezné rychlosti a posuvy vrtéki.

Reznd |
rych- !
lost m Pramér vrtdku D mm
Yrtany za min Chladiei
materidl a po- prostiedek
AUV T r |
n:’;“(,t 2 ’3 6| 6—10 10~1a‘15-20=l20—25‘25—30i30—4o|4o—so
Uhlikové |mimin.| 25 30 ‘ 385 | 30 | 80 | 25
oceli m‘“”n (2) ‘ d 1 dd | dn | 3 | dd an | a2 | a2 Emulse
do 50 vrtaciho
kg/mm?® |mm/ot. ‘ 03| 0,08 015 | 0,20 | 0,25 | 0,30 | 0,30 | 0,35 | 0,40 oleje
0,03)! (0,05)! (0,08)] (0, 12) (0,16)] (0, 20)' (0,22)) (0,25)| (0,27)
Uhlikove | ,fmiu‘ ‘ i 25 ‘ | ‘ ‘ ‘ ‘
oce Emulse
povhosti | oy | qoy | an | an | aoy | 1o | (o) (9) e se
ples 50-70 mmm_‘ 0,03 | 0,08 | 0,12 | 0,16 | 0,20 | 0,25 | 0,30 | 0,35 | o, oleje
kg/mm® | (0,03)] (0,05)| (0,08) (0 12) (e 16) (0,200 (0,22). (0,25)! (0, 271
S ] 20| 2% | 8 [ 8 18 | % | mor ot
108 pev- 2Z chlaren
bt (10 | (12) | (12) (13J (1:11 a2 | az | ao | @ | e ey
12—18  |mmjot.| 0,06 | 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,30 ‘ 0, 5 0,40 | 0,60 | 0,60 vzduch
_kg/mm* (o 05)1 {0,08) {u 12) (o 16} (0 20) (©,24)] (0, 23) (0,35)' (0,40)
Feda li- s ‘ 18 ' 16 | 14
H . | m/min Bez chlazeni
tlnﬁa‘og;:gv ! (5) ‘ (6) (5) (7) A ( (5) ! (5) nebo gt]aéen}?—
18—30  |mmjot.| 0,03 | 0,08 | 0,12 | 0. w 0,35 | 0,40 | vzduch nebo
kg/mm?* ©,02)] (0,00)] (0,07 (0, 10 (u 13) m 16) (0 16] (0 18) (0 20) petrolej
53 50 40 | Bez chlazeni
roras | m““ & | dh ‘ (30) l (30) (30) | o5 | oo | en | an | Bezchlazent
mosaz |01 0,04 ' 0,10 | 0,16 | 0,22 | 0,80 | 0,35 | 0,35 | 0,40 | 0,45 | Vrtaciho
' | 0,03)] ©, 08) (0,12)l (0, 14)1 (o 10) (0,18)! (0,18)] (0,20)| (0,22) oleje
Slitiny | l 160 I 160 | : 140 120 120 100 Emaulse vrta-
hliniku*) | m/min \ | | (& ciho oleje
Dovnosti (501 80 | (70) | (?m (:0) (80) | (60) | (80) | (50) | B0 G0 s
do 30 {mmfnt 0,08 | 0,12 | 0,18 0,30 | 0,40 | 0,45 | 0,55 | 0,65 | nebo fepkovy
kg/mm® 0,07)] (0,19)] (0,20) (o zs) (0,30)] (0,32)} (0,35)] (0,38} (0,42  olej

#) (Ydaje o fez. rychlosti, posuvu a mazdni se nevztahuji na slitiny hoftiku.

Hodnota bez zdvorek plati pro vrtaky rychlorezné hodnoty v zavorkach

ro vrtéky z néstrojové oceli uhlikové. Na pi.: v oceli s pevnosti 60 kg/mm?
feze vrtdk priméru 22 mm z rychlofezné oceli rychlosti asi 30 m za min a miZe
mit posuv 0,25 mm za otdku.

Z tabulky pro prevod feznych rychlosti na otddky zjistime, %e vrtik pru-
méru 22 mm mé pfi rychlosti 30 m/min 434 ot/min. Bude tedy posuv za mi-
nutu 434 0,25 = 108,5 mm. Za jednu minutu se vyvrta dira 108,5 mm
hlubokd.

Vrtédk chladime pfi praci emulsi vrtaciho oleje.

Na vypoditané nejblize niZii otd¢ky natidime stroj. Stejné natidime veli-
kost posuvu. Pfiruénim posuvu, ktery byvad mensi neZ nejvyhodnéjsi posuv
z tabulky reznych, rychlosti a posuvii, mohou byt otdéky i o néco vétsi, nek
jsme vypoditali.

2. Vypodet otddek podle diagramu na obr. 193. Reznd rychlost v m za
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vtefinu se rovnéd » : 60. Rychlosti v = 40 m/min pfislu3f rychlost 40 : 60 =
= 0,66 m/s.

Na svislé stupnici diagramu je primér v mm, na vodorovné fezn4 rych-
lost v mm/s, na 8ikmych ¢ardch éteme piisluiné otacky.

Pro primér 10 mm pii 1000 ot/min

je rychlost 0,52 m/s. 00 o
Pro rychlost 0,63 m/s a pramér vr- 80 | V aramva A4
tdku 20 mm je n — 600 ot/min (na dia- 0| — B AN
gramu &irkovéno). ﬁ %{% T v
3. Ve strojni oceli pevnosti 60 aZ 0V, [ i
70 kg/mm? (CSN 11600) budeme vrtat ! ;
diru priméru 12 mm. Vrtdk je rychlo- £ 20f—34d AL AN
fezny. V tabulce feznych rychlosti a > “[7 7 rrin E; -
posuvii najdeme, %e pro rozsah pri- £ L7 T AV
mérii 10 aZ 156 mm a pro uhlikovou ocel 5 s[771~ .f} o ] "o Z]
pevnosti 50 aZ 70 kg/mm? je: 6 /4 4 g 7
Feznd rychlost: 30 m/min, A AN 297 b7 s
posuv 0,16 mm za 1 otdtku vrtdku, WA v b
mazéni: emulse vrtaciho oleje. }4% 94
Z tabulky pro pfevod feznych rych- 25 m’;:’ o BAEES 1
losti na otddky najdeme, Ze pro primér obvodové rychlost mfsec.

12 mm a Feznou rychlost 30 m/min jsou
otdtky vrtdku 795 ot/min. Na stroji oy, 193 Diagram pro vijpodet ob-
zafadime nejblize niZsi otadky. vodové rychlosti.

Vrtdky s brity ze slinutych karbiddi

Spékdnim a slisovanim prd8kové smési karbidi kovi wolframu a titanu
aj. (jako vkeramice) byly v poslednich letech vyrobeny t. zv. slinuté karbidy.
Pii fezani jsou asi 10krit vykonnéjsi nez rychlofeznd ocel. Mély riizné ndzvy:
Diadur (vyrobek Poldiny huté¢), Widia a j. Nyni se k jejich oznadeni pouiva
normovanych znadek (S1, 82, G1 atd.). Proddvaji se v desti¢kdch normali-
sovanych tvaru, které se zpravidla pripdjeji na bfit na tvrdo (mosazi). Pro-
toZe timto vybranim pro destidku je hrot vrtdku zeslaben, snd#f vrtik jen
malé posuvy (asi 0,04 mm na 1 otdtku), ale zato veliké rychlosti, MiZe se
pak vrtat tvrdd ocel, tteba i zakalena, sklo, kdimen a j. Ostfeni téchto
vrtdka je obtiZné, vyZaduji zvliStnich brusnych kotoudu (zpravidla zelené
barvy). PouZijeme jich jen tam, kde nemaZeme vrtat diru jinak.

Zlomeny vrtdk s tispéchem znovu svafime elektricky, na tupo; stadi téz
nasadit na zlomené misto objimku z trubky a spdjet na mékko. Touto ob-
jimkou se muZe téz k ulomenému konei vrtiku, ktery by jedté stadil vrtat
kratké diry, nastavit nova nasada.
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Zvlastni druhy vrtdka

Normdlni Sroubovity vrtdk méd dvé drazky. Se tfemi drdzkami se délaji
vrtdky na roziifeni pfedlité diry v litiné a vrtdni v lehkych slitinach; ta-
kovy vrtik je silnéjsi v jddie a snese tedy vétsi zatiZeni.

odbrouieno tplechy)

ostfi Délovy vridk  Pro mazdni

Zéhlubnik  thlubiél

zapoudtéd @

Obr. 196—198. Zdhlubnitk.

Dlouhé diry se vrtaji t. zv. délovym vridkem (obr. 194—195), ktery mi jen
jeden biit; pfi prdeci vrtdk zpravidla stoji a otddi se predmeét. Obvykle je
vrtdk provrtédn a dirkou je tladen k bfitu olej, ktery vyplavuje tifsky (t. zv.
vrtdk splachovaci). Délovym byl nazvan proto, Ze se jim vrtaji délové hlavné.

Zdhlubniky (obr. 195, 196) maji dvé nebo vice ostii. Obvykle jsou vedeny
v dife Sepem, ktery se nékdy déld vyménny (obr. 196). Zéhlubnik se tfemi
nebo vice zuby se také jmenuje zahlubnik srovnivaci, kdyZ mé ostii jen
na Selni plofe (obr. 197). Zarovnévaji se jim dosedaci plochy ndlitkd pro
matice §roubt.

Kuzelovy zéhlubnik podle obr. 198 se jmenuje hlubi; mivé thel &pitky
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60, 90 a 120° podle potfeby; srdZi ostry okraj dér a vytvéii otvor pro za-
puéténou hlavu Sroubi a nyti. '

Kritky maly vrtatek priméru 2—3 mm se jmenuje ndorinik.

V tpravé podle obr. 199 je vhodny jako stiedici vrtak na dilky pro upi-
naci hroty soustruhu.

Dutyj vrtdk (korunovy vrtdk,
Celnf vyvrtavak, obr. 200) teze

jen v mezikruZi, stied vypad- W
!

ne. Hodi se na velké diry
a k odstratiovani zlomenych
Zroubu (obr. 202).

vsazeny nuz

%.MMVMW material

Navrtany dilek Stiedici vridk
AT dro
]
cm— L0
AN

Obr. 199. Stiedict vrtdk pro na-  Obr. 200—201, Korunovy vrtdk a vyvrtdvact
vrtdvdnd, tyd & noem.

Obr. 202. Odstranéni zbytku zdvrtného roubu, ulomeného v dife (vlevo a upro-
stfed navrtdnim, naraenim fepu a vytoéenim, vpravo obvrtdnim ). Do vétéit diry
se vyfizne zdvit a zatihne vloZka.

Vyvridvact (noZova) tyé (obr. 201 vpravo) ma vsazeny niz, drZeny klinem
nebo Sroubem.

Piiklad: Na obr. 203 je postupem 1—2—3—4 znadeno vrténi a fezdni
zévitu v dife pro §roub se zapudténou vélcovou hlavou.
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Vriatky

Ruénich vrtadek se dnes témér vitbee nepouZivd; i na §patné pristupnych
mistech vrtdme pfenosnymi vrtadkami, pohdnénymi elektromotorem, oheb-
nym hiidelem nebo stladenym vzduchem.

Sroub s vélcovou blavou

Zahlubnik Z&vitnlk

AL

=ml (ALY

S

.7///"

Hotowy oivor @ jédra 4  veden ¢epem  veden  Zepem

+pfidavek na vytladeni

Obr. 203. Vrtdni diry pro §roub se zapudténou wdlcovou hlavowu.

sklicidlo  vrtak~—"V ozubeny pfeved kiike

Obr. 204—205. Kolovrdtek a prsni vrtalka.

Kolovrdtkem (obr. 204) se mohou vrtat i vét4i diry kopinatym nebo Srou-
bovitym vrtdkem. Levou rukou nebo ramenem tladime na knoflik, vrtdk
je upnut v upinaci hlaviéce. Rychleji vrtd t. zv. prsnt vrtatka (obr. 205)
8 klikou a ozubenymi koly. Pfi vrténi tla¢ime na knoflik ramenem, vahou
celého téla.
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t&lo pé&rny timen
L

zépadko  vrtond souédst  rukojef

jemny  posuy pievodovka

hruby  posuv sloup

vieteno rameno stolu
stil _

oohvb ramenem
poiiiténi  stolu

pojiiténi ramene

Sloupovéd vriacka, vetsi

|
ozubeny hteben  zdkladni deska

zména rychlosti = kryt femenového prevodu

2

jemny posuv.
elektromotor

hruby posuv

21
/
vieteno

opéra  stolu

hfidel pro samocinny posuv

stil  stojon

]  Stolni vrtagka, mensi

Obr. 208. Sloupovd a stolnt vrialka.




Pri vrténf na nepfistupnych mistech, kam se Zidnou vrtakou nemiizeme,
pouzivime Fehtalek (obr. 206—207). V jejich téle je na jedné strané upnut
vrtdk, na druhé opérny Sroub, ktery se opird o tfmen a tim posouvé vrtdk
do zdbéru (pri otdceni). Télem todime jednim smérem zdpadkou na ramenu
rukojeti; pii zpétném pohybu zipadka preskoéi pfes zuby.

Strojnich vriadek je veliké mnozstvi. Dva zdkladni typy jsou na obr. 208.
Pohénény jsou primo elektromotorem (u star§ich stroji femenem od trans-
mise a predlohy). Po kazdém vrtdni, diiv ne% vrtadku opustite, ofistéie stil
od tiisek; je to jeden z téch drobnych znaki, podle nichZ se poznd svédomity
délnik.

Pii vrtdni je nebezpedi Grazu zvétdeno tim, Ze se maly predmét, pridrzo-
vany rukou, zaéne otddet, Proto upindme mensi soudasti do svérdku na stole
vrtatky nebo je asponi zajistime proti otdéeni. Mohou se opirat o &roub, vlo-
Zeny na pt. do upinaci draZzky ve stole. Rukou se nemd predmét nikdy pfi-
drzovat, nemizeme-li jej drzet na del$im konei. Proti tfiskdm chrdnime
oti ochrannymi brylemi nebo prithlednym $titem. Abychom se o tiisky ne-
poranili, smetdme je vidy jen kartdéem nebo §tétcem.



21. YYSTRUZOVANI

Vrtand dira neni zcela hladka ani piesnd; fasto se musi je§té vystruzit né-
strojem zvanym vystruZnik (obr. 209). Dira se vystruZi bud rudné (pfi tom
oté&ime vystruznik vratidlem, obr. 214, nasazenym na &tythran stopky),
nebo na strojich (zpravidla na vrtaéce nebo na soustruhu, kde je predmét
upnut a pomalu se todi, kdezto vystruznik je opren hrotem koniku a stoji).

lyrhran.s”
17 pro vralidio

Ghel o PVl weilcond ¢t

J:Fbeb A 18 fasetha

7 e b
: ; Hez B-B

.
Obr. 210—211. Rudni v jstruinik pFimij a whlovy.

Ruéni vystruznik mé tédhly fezny kuZel, aby pomaleji zabiral (obr. 209).
Pro hrubou dpravu stadi ruéni vystruzniky podle obr. 210, které povrch
diry ohladi.

Drézky (zuby) vystruZnika se dnes délaji vétdinou rovné, se sudym poé-
tem zubl (aby se mohl méfit primér) v nestejném délenf (malé odchylky
asi o 5% zabrani se tim chvéni vystruZzniku pfi praci). Zuby ubiraji jen ne-
patrnou tiisku, spise Skrabou; do praméri 10, 30, 70 mm se v oceli nechdva
jako pridavek pro vystruZovani vrstvitka 0,1, 0,3 a 0,7 mm tlustd.

Pozor na to, Ze §roubovity vrtdk musi mit mensi prumeér, nez bude mit
dira (viz oddil 20). Vystruzniky se osti{ jen na fezném kuZelu. P ostienf
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zubli nechdme na obvodu zabtit 0,2 aZ 0,4 mm (ebr. 209). Vilcové st jen
vystruznik vede a ponechdvi se na ni fasetka Sirokd 0,25 a% 0,4 mm (tzké
vodici vdlcova plodka); pak teprve se zub podbrousi v uhlu asi 69, aby ne-
dfel v diie (obr. 211 a 209). Obvykle nejprve hrubujeme diru vyhrubnikem
na hrubo a pak teprve presnym vystruznikem na &isto. K vystruZeni kuZe-
lové diry (pro nédstrojové kuZely) se musi zpravidla pouzit tii vystruznika

by ik d zen I \ Q
zuby dikmo, podsousiuzeny
\ §“

\
N

Obr. 212, Sada vyjstruinikd na kuielo- "Obr.213. Postup pfi vystrufovdni kufe-
vou diru ndstrojovijch kuzeli. lové diry pro ndstrojové kuZele.

Obr. 214. Vratidlo pro &tyFhran vijstruiniki.

podle obr. 212 aZ 213, Prvni z nich diru hrubuje, druhy hladi, tieti zadisti
na miru. Na diry pro koliky (1 : 50) staéi jeden kuZelovy vystruinik (obr.
210).

Vedle vystruZnika frézovanych z jednoho kusu se u vétsich priméra
pouzivé t. zv. stavitelnych vystruiniki se vsazenymi nofr (obr. 215—216).
Posuvem matic nebo zatladenim rozpinaciho kuZelového koliku se muZe
naridit v rozsahu asi 3 mm presny prumér (pedle kontrolniho krouzku).
Uprava je drahé, proto se nékdy délaji z jednoho kusu i vystruzniky stavi-
telné (rozpinaci). Jsou roziiznuty po délce a mohou se az o 0,3 mm roztdh-
nout kuZelovym kolikem.

Hladkost vystruZené diry velmi zdleZi na mazdni vystruzniku. Ocel ma-
Zeme Fepkovym nebo vrtacim olejem (viz Vrtdni). Litinu vystruZime za
sucha nebo pii mazéni fepkovym olejem; stejné mosaz, bronz. Hlinik se
musi mazat petrolejem nebo terpentinem. Elektron (lehké slitina hoidiku)
se maZe &tyfprocentnim vodnim roztokem fluoridu sodného nebo se pracuje
za sucha. Bakelit, fibr vystruZzime za sucha.

VystruZnikem se uZ pfi jeho zavddéni do pfedvrtané diry musi toéit, aby
se nezasekly hrany. Tlad¢ime do zdbéru jen mirné. Nikdy nesmime vystruZni-
kem todit nazpitek, ani pii vytahovani, protoze by se mohl ulomit bfit
vzpiidenymi tiiskami. P¥i vystruZovani na strojich se vidy musi upravit
vykyvné uloZeni vystruZniku, aby sledoval predvrtanou diru a nezvétsil ji
rozhozenim.
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Vystruinfky se majf vidy ostfit strojnd (nikdy od ruky), aby vSechny
zuby zabiraly stejné. Rozmér vystruZené diry se méni podle toho, jakou
kapalinou maZeme a jaky materidl se feZe. TyZ ndstroj vyvrtd diru jiného
priméru v kiehké litiné a jiného v houZevnaté oceli. P¥i mazini fepkovym

e

matice

EN

nEer kuzelovy 'rkolik

matice

i

Obr. 215—216. Stavitelné vystruiniky.

Stavitelny vystuZnik

viozeny niZ / mchcef\kuiel

olejem je prumér diry vétdi neZ pfi mazdni vrtacim olejem. Proto maZeme
nové vystruZniky vrtacim olejem a teprve po opotifebeni je maZeme Fepko-
vym olejem. Pri priméru diry 15 mm ve stiedni oceli vznikd vlivem ma-
zéni rozdil 0,005 mm (pul setiny mm). Po ostfeni se bfit lehce obtdhne (la-
puje) jemnym kaminkem (brouskem) na &ele i na zdb¥Fitu. Srazi se jehla na
ostii a dosdhne se hladStho povrchu.

Rozméry nastrojovych &tyfhrani (obr. 209)

od | 454 | 5,09 | 5,8 | 6,54 | 7,34 | 828 | 9,47 [ 10,68
Cép o d

do | 5,08 | 579 | 653 | 7.33 | 827 | 9.46 |10,67 |12
Ctythran s 38 | 43 | 49 | 65 | 62 | 7 8 9
Délka ; 7 7 8 8 9 (10 |11 |12

od |12,01 [13,34 | 14,68 | 16,01 | 17,34 | 19,34 | 21,34
Cep & d

do 13,33 (14,67 |16 |17,33 | 19,33 |21,33 | 24
Ctyfhran & 10 11 12 13 14,6 |16 18
Délka l 13 (14 |16 ]16 17 19 21
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Pii vystruZzovani lehkych slitin nékdy ndstroj pfi préci piskd; zabrin{
tomu Sroubovité ostii, U pravofeznych ndstroji (pfi pohledu od vietena
Fezou ve smyslu, jimzZ se toéi hodinové rudiéky) mé ostri vidy levou Sroubo-
viei.

Ve slepé dife (se dnem) zbyvd po nabéhu vystruzniku kuZelovy pfechod.
Proto radéji vystruzujeme slepé diry vystruzniky, které maji na rozdil od
ruénich jen krdtky rezny kuzel pod thlem 45° (vlastné sraZenou hranu).

Ostif vystruZnika se musi chrénit pfed poSkozenim aspon pouzdry (tru-
bitkami) z lepenky, nastréenymi na zuby. Nejlépe je uloZit vystruzniky na
drevénych podlozkach, coz je prehlednéjsi.

Dira ve vratidle je o 0,05 az 0,1 mm vétSi nez rozmér étyrhranu.

Ptiklad: Mame vystruZit diru priméru 20 mm v mékké oceli. Jak je uve-
deno v tabulce v oddilu 20, Vrtani, volime pro tento piipad vrtdk o 0,22 mm
mensi, nez bude hotova dira. Pridavek pro vystruZovini nechdme asi
0,18 mm. .

Pramér Sroubovitého vrtdku d =20 — (0,22 4 0,18) =20 — 04 =
= 19,6 mm.

VystruZovéni dér je drahé a zdlouhavé. Proto v hromadné vyrobé obré-
bime piesné a hladké diry jinym zpisobem (na pi. protahovénim na prota-
hovadce, protlatovdnim kulitky, jemnym rychlostnim vyvrtavénim a j.).
Trvanlivost bfitt vystruZniki se podstatné zvysi vleikami ze slinutych
karbidia.
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22, RUCNI REZANI ZAVITU

Zavit fezemo bud na spojovacich Sroubech (zdkladni tvar a ndzvy na
obr. 217—218), nebo na pohybovych Sroubech (na pf. u svérdku). Podle
toho mé razny tvar, Nejtastéjdi je normdlni zdvit metricky (znadeny M)
podle obr. 219, jehoZ se dnes stdle Zastéji pouZivd misto starSich zdvitl

hlava $roubu 8 svornik [na zavridnil ’fouw
—— dfik 1
ko i
podlozka runovd matice Wi
Z]
Matice z2avloéko 2 e 'ﬁi

-

Obr. 217—218._Sroub s hlavou a zdvrtng  Obr. 219. Pritfez metrickym zd-
droub. vitem.

S*OUDd"i stoupdni ohel stoupéni 3roubovice

b

Lichobé&Znikovy Plochy lewy Plochy pravy
provy z@vit

Obr. 220. Lichobéinikovy a plochy zdwvit.

Whitworthovych (podobnych metrickému, ale s vrcholovym thlem 55° a
s pruméry v palcich, znagenymi W; 1 palec = 25,4 mm; 1, palce = 12,7 mm;
1/, palce = 1/,”" = 6,35 mm). Zvlist naméhané zavity maji prifez licho-
béznikovy; pohybové srouby mivaji zpravidla zivit lichobéZnikovy, nékdy
téz pravothly.

Kdy# se Sroub nebo matice zaSroubovdvd ve smyslu pohybu hodinovych
rudidek, ma zdvit pravy. Levy zivit se pii otddeni timto smérem vySroubuje;
vyrébi se jen vyjimeéné a znadti se L nebo ,,Levy* (obr. 220).

Zéavit spravné nese, jen kdyZ dosedd na matici v boku, na ploSe. Nespravny
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zévit (obr. 221) sedi jen na hrotech, m4 boéni viili. Hroty se omatkajf a ma-
tice bude na Sroubu volnd.

Rozted zdvitu je vzdilenost dvou sousednich profilt a rovnd se stoupéni
zévitu (obr. 219, 220), pokud je zivit jednochody. Vyjime&né se nékdy feZe
i nékolikachody zdvit (na rychlé pritaZeni, hlavné u pohybovych &roubu);
na &roubu je vytiznuto soudasné nékolik zdvita (obr. 222) a stoupéni je pak
nésobkem roztede a podtu chodu zévitu (na pf. 2 chody, rozted 3 mm,
stoupdni = 2 X3 = 6 mm).

Uvédime tabulku nejdile#itéjéich metrickych a Whitworthovych zdvita

v

MATICE pd

matice
=N 1
NE K [T HY

/W Ll (18

¢D  ¢D,» SROUB ¢d olvor Kice

Metricky zavit Fady A
Piiklad znadeni: M 20

Sroub Matice Vrtdk diry Podlo!ka—‘

] —
Tl | s ArEE P

L L] [ ]

§ g 'E = E § g B EE % E R
g (& |8 |2 |8 | || (|.8|Fg |’
g |2 |3 |2 |3 |z |5 |g.|5.| 528 |=
o | g | Eg |5 |€s | ¥a| 5 |£52s| 28 | 5% | %%
e8| 48 | BE |58 | 2H =8| 28 |2E|&E &2 2% |28 | &8
5 | 89| 448|088 | 35| 5| 396/ 4| 9] 41| 42|11 |1
6 | 470| 535]1 45| 6| 47/|5 |10] 48 12| 1,6
8 | 638 719|1,25| 55| 8 | 638 65614 65 | 67 | 17 | 2
10 | 805 90316 | 7 | 10| 805|8 [17] 82| 84 | 21 | 25
12 | 973 1086] 175 8 | 12 | 973|95/19] 99 |10 | 24 | 3
16 | 13.40| 1470 2 | 10,5 16 | 13,4013 |24 | 13,5 | 13,75| 30 | 3
90 | 16,75 18,38| 256 | 13 | 20 | 16,76 (16 |30 | 17 | 17,26| 36 | 4
o4 | 2010|2205/ 3 |15 | 24 | 2010(18 |36 | 206 | 20,75 44 | 4
30 | 2046|27.73] 356 |19 | 80 | 25,45[22 |46 | 25,75| 26 | 86 | b
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Ve sloupci ,,Vrtdk diry™ je uveden primér vrtdku, jim# predvrtame diru
v matici pro fezdni prisluného zdvitu. Za krehky materidl se povaZuje li-
tina, bronz, mosaz; taZnym materidlem je minéna ocel, méd, zinek, lehké
kovy a slitiny. Zdviti W se uzivd jen pri opravach starych stroji.

b
r=0,137 h
MATICE { kT "
X7/ : s
2 1T 1k
Jd édz ¢d -
1 7
3rROUB
Whitworthiv zavit
Ptiklad znadeni: W 1/2"”
Sroub Matice | Vrtdk diry Podlozka
P
80 (Y |4 « g 3 |,
] = H
SN EE LR R AL
3, | & g - | 22 |3 |M |F “a Eg | & @
gggiggﬁsgssaﬁézaa%
26 | 3 89 | $7 |%£g E8iSq| 2 3 | 88 | B
S5 %8 | S8 | 5¢ (28| g% |55 |BE5E &2 | 2% |EE|E4
14 | 635 472 5,537 1,27 5|6 12| 5 | 51|14 16
b/16| 7,94| 6,13| 7,034 1,41| 18 6 |6 |14 6,4 6,6 18 2
3/8 9,63| 7,49| 8,609 1,69| 16 717 |17 7,7 7.9 21 2,6
1/2 | 12,70 9,99|11,346| 2,12| 12 9 91221 10,26 10,6 28 3
5/8 | 15,88 | 12,92 14,397 2,31| 11 11 (11 (27 | 18,26| 18,6 34 3
8/4 | 19,05 | 15,80| 17,424 2,64| 10 13 |13 (32 | 16,26 | 16,6 40 4
7/8 | 22,22 18,61 20,419 2,82 9 16 |16 |36 | 19 19,251 46 4
1 25,40 21,33 | 23,368 3,18 8 18 |19 |41 | 21,76 | 22 b2 b
114 | 31,76 27,10 29 4128'l 3,63 ki 22 |23 150 | 27,6 | 27,75} 62 b

Rezdni zavith v dife

Zavit v dife Fefeme 2dviiniky (obr. 223). Jsou to vlastné Srouby, pferu-
gené drazkami, aby vznikla ostif. Podélné drazky byvaji zpravidla rovné,
vyjimetné ve Sroubovici. Mohli bychom tak sice vyfiznout hotovy zdvit
najednou (u matic tak zvanym maticovym zdvitnikem, ktery je delsi),
zpravidla viak feZeme zévit postupné tfemi zdvitniky, jez tvoif sadu (obr.
223) a znadi se jednou a% tremi drdzkami u Styfhranu. Prace jednotlivych
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zdvitnikl je rozdélena podle obr. 225; Giry 1 aZ 3 znadi, kolik materidlu
zavitnik ubird. Zavitniky ubiraji nékdy t¥isky podle obr. 226. KuZelovity
vybéh na konei nenf dofiznut. Slep4 dira (se dnem) nemuZe proto mit zdvit
v celé hloubee, kdeZto pribézna dira ano (profizneme ji celym zavitnikem).

boéni \ﬂ:llel Nesprévny, zévit [Sed! jen na hrotech

misto na bocich)

Troichody  plochy Dvoichody  plochy
levy Bravy Ctyichody levy

Obr, 222, Nékolikachody zdvit plochy.

r
—

= =1 z6vit drézka

r

H

b [ =52 ) b
e =3

Zévitniky

N

slepd diro  osifi hfbar/ zubu  podbrouieni

Obr. 223. Sada zdvitniki. Obr. 224, Slepd dira a prifez zdvitnikem.

Reznym kuZelem se zdvitnik opatrné a rovné nasadi do predvrtané diry
(obr. 227). Primér dér pro ruzné zavity je uveden v tabulce zdviti. Na
¢tyihran se nasazuje vratidlo (obr. 228), jim% se zavitnik otdéi. Aby zuby
nedfely hibetem v dite (obr. 224), jsou na Fezném kuZeli podbrouseny. Nej-
dastéji mé zévitnik &tyti drazky; velké zdvitniky mivaji i osm dréaZek.

Zavitnik se musi pfi préci dobie mazat. Nejlépe vyhovuji Zivotiiné tuky,
smés 109, praskové tuhy s 809, loje, nebo Fepkovy olej. Hordi je uZ vrtac
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olej, zcela 8patny je strojni olej (zdvit se trhd). V litiné maZeme petrolejem.
Dira pro zdvit musi byt vyvrtina presné podle uvedené tabulky. Kdyby
byla vétsi, byl by zdvit nelplny; pfi mensi dire se zdvitnik zlomi.
Vratidlem pomalu otdé¢ime; pritom musime dévat pozor, aby zdvitnik
stdl rovné (obr. 227 ). Pii vétsim odporu zdvitnikem malitko otodime zpét,

- = y

Obr. 225—226. Rizné broudend zdvitnik.

Uhelnik

Dobie

&tyfhran zdvitniku /Vrmidlo s ménitelnym otvorem

Obr. 228. Stavitelné vratidlo pro rizné &tyFhrany.

naméizneme jej repkovym olejem a opét to¢ime vpred. Tim se uvoliiuji
tiisky. Daldi zdvitnik se musi opatrné zavést do vyfiznuté drdzky.

Zvlidtni druh zévitniku na vyrobu zévitovych éelisti se jmenuje éelistnik.
M4 vétsi pramér neZ sroub. Pouzivd se ho jen v tovdrndch na zdvitorezné
néstroje.

Zlomenyj zavitnik, pokud nevézi hluboko v dite, odstranime tudery na boky
podle obr. 230 (ocelovymi tyékami, jimiZz maji tlouci dva délnici soutasné
ve smérech P, nejprve zlehka, aby se shodli v taktu tidert, pak vétsimi ra-
nami}. Tlude-li jen jeden, zadie dasto zavitnik jesté vice do stény. Zavitnik
zlomeny hloubéji v dife se pokusime uvolnit zfedénoun kyselinou dusi¢nou
(5 dila vody na jeden dil kyseliny). Zpravidla se timto naleptinim uvolni
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a miZe se vySroubovat. Diru je nutno vypldchnout. Nepomihé-li to, ne-
zbyva neZ souddst s ulomenym zdvitnikem vyhfit, navrtat do zdvitniku
dirku a vySroubovat jej podle obr. 229. Vyhfivini je tasto nebezpeiné,
zv14dté zahiejeme-li plamenem jen malé misto na véts souddsti; vznikaji

Zavitové zelizko

zlomeny zdvitnik  Yyhidt, vyvriat

Obr, 229—230. Vyjmutl zlomeného zdvitniku. Obr. 231. Deskovd zdvitnice

tim velkd vnitini pnuti, kterd soutdst kiivi a mohou byt pféinou poruch.
Modernim zpisobem se zlomeny zdvitnik, vrtdk a pod. odstrafiuje z diry
rozrufenim elektrickymi jiskrami (vyboji), t. zv. vyjiskfovatem.

O ostfent zavitniki pojedndme v oddile 32.

Rezdni zivitu na diéfku

Ruéné se nepodafi na diiku vyfiznout pfesny zdvit; ma-li zdvit , béZet*
s povrchem diiku (byt rovny a soustfedny s osou dfiku), musi se Fezat na
soustruhu. Ruéné Fezanych zdviti muZeme pouiit jen pro podfadnéji,
hlavné spojovaci &rouby, fezané pifleZitostné (v malém); ve vétim mnoZstvi

presazeno awoli ose upinaciho Sroubku v dridhu, aby Sk
drdzka _ Celist stahnout,

probrousent epoirebene’

cefisti

Obr. 232. Kruhovd zdvitovd Selist (zdvitnice) a jeji Feany kugel.

se §rouby vyrdbéji na automatech nebo Sroubofezech levnéji a plesnéji nez
pfi rudnim fezdni. .

Asi do primeéru 8 mm se pouZivd na méné piesné préice deskovych zévit-
nic (zdvitovych Zelizek), (obr. 231 ). Jednou deskovou zdvitnicf se Feze vidy
nékolik zdvitu., Zavit se spiSe jen vytladuje a proto se musi volit prumér
difkd o nékolik desetin milimetru mensi.
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Ruéné nebo strojné (na pt. na revolverech) feZe se zdvit zdvitovou kruho-
vou &elisti &ili zdvitnici (otkem, obr. 232 a 233). Je to v podstaté matice,
jeji zavit je profiznut podélnymi drdZkami, aby vznikly brity, Na obou
strandch ma Fezny kuZel, aby se ostii zafezdvalo postupné. Men#i delisti

Zelist

Obr. 233. Vratidlo na kruhové zdvitové_Celisti.

vyménitelné Zelisti

Driak zdvitovych celistt  (zévitnice)

Obr, 234—235. Kosé zdvitové Selisti s vratidlem.

maji na obvodu t¥i, vétsi étyfi upinaci dilky pro upnuti do vratidel (obr.
233). Nové telisti se doddvaji zpravidla neroziiznuté. Po ¢dstedném opotie-
beni by fezaly jiZ ptili# velké zdvity. Aby se daly nastavit na spravny roz-
mér, proffznou se uzkym brusnym kotoudem v drdice na obvodu. Pti upi-
néni do vratidel se pak miZe priumér zdvitu u roziiznutych delisti v malych
mezich ménit.

Konec difku je kuZelovity, aby se mohla zdvitnice dobfe nasunout.
Spitky zdvitu se trochu vytladuji, a tim se zvétSuje vnéjsi pramér zévitu;
proto nékdy volime primér ditku o nékolik desetin milimetru mendi, nef
mé byt primér zdvitu (u priméru 12 mm asi o 0,1 mm). Zdvitnici tladime
podle obr. 233 mirné na ditk a zvolna ji totime. Jakmile zachyti, stadi jen
totit, zafroubovivé se dél sama. Dobfe maZeme Fepkovym olejem (strojni
olej skodi). Jde-li zdvitnice ztuha, pohneme ji trochu zpét a hned opét vpied,
aby se uvolnily tfisky. Prvni vyfiznuty zévit u roziiznuté éelisti proméfime,
a to hlavné na boénim pruméru (viz oddil Méfeni zdvitu, 10}, a kdyz neni
spravny, nafidime rozmér zdvitnice. Rozméry zdviti jsou uvedeny v tabulce.
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Ruiné tezeme zdvit Easto také kosymi zdvitoviymi éelistmi (obr. 234 a 235),
Kosé &elisti se mnohem lépe ostii nez kruhové (zavitovd ocka), (viz oddil
32), proto mohou lépe Fezat. Nemaji zaditek zdvitu kuZelovité zbrousen.
Upinaji se vyménitelné do vratidel; aby se délnik nemusel pii préci jejich
vyménovinim stdle zdriovat, byva vratidlo deldi a je v ném upnuta rada
&elisti za sebou. M4 to vyznam jen u mensich priumeéri. Kosymi zdvitovymi
delistmi se FeZou bézné primeéry od 3 do 52 mm.

Diik upneme do svéraku. Povolime 8roub § ve vratidle (obr. 235), nasa-
dime &elisti na diik a dotdhneme je &roubem, aby se pfi otddeni vytizla prvni
tiiska zdvitu. VyTizneme ji po celé délce, vySroubujeme &elisti zpét, pritdh-
neme znovu Sroub & a feZeme novou tiisku. Tak se postupné vytizne cely’
zavit, MaZeme opét fepkovym olejem, lojem nebo strojnim olejem.

Zéwnt na trubkdch (zdvitovych, zvanych diive plynové a pouZivanych
v instalatérstvi) se FeZe Fezacimi hlavami (zdvitnicemi), v nichZ je nékolik
elisti (noZu), které se mohoun vyjimat, aby se mohly dobie osttit, Po dofiz-
nuti se hlava ncfroubuje zpét, ale rozevie se vhodnym zatizenim a sejme
pies zdvit. Také pro zdvitové elisti se vyrabéji vratidla, u nich% se &elist
po dotiznuti zdvitu uvolni, vysune ze zivitu a pirctihne pies Sroub bez
zdlouhavého Sroubovéni zpeét. Pri fezdni dlouhych zdvith se tim uspofi ¢as.

O méFent zdvith viz oddil 10, Méteni, obr. 99— 101.
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23. RUCNI KOVANI

Huté doddvaji ocel bud ve velikych prokovanych kusech (na nejveétsi
soudasti), nebo vélcovanou na béZné obchodni tvary (ty¢e obdélného a kru-
hového prifezu, desky, plechy a profily, na pi. thelniky, kolejnice a j.).
Jednoduché soudasti se vyrabéji z plnych kusi; piebyteény material se
odstraiiuje obrabénim (soustruzenim, hoblovinim a j.). U &lenitéjsich sou-
8asti, kde by se obrdbénim muselo odstranit mnoho materidlu, se soudast
vykové. Dostaneme tim vykovek, ktery se pak na strojich obribi déle. Né-
které plochy mohou zistat neobrobeny.

Vyjimedné se malé soutdsti kovaji za studena; je to na priklad raZeni.
Tak se razi pismena pro psaci stroje a kalibruji mensi vykovky. Vétsi vy-
kovky kovdme za tepla, nebot’ ohiitim na 1100 stupni Celsia se pevnost
oceli asi dvacetkrit zmensi. Materiél se ohfiva ve vyhni, v ohiivacich pecich
nebo elektrickym proudem. Kovéd se bud volné (kladivem na kovadling, na
bucharu), nebo v zdpustkdch, nékdy tplné uzavrenych, v nichZ je Zhavy
materidl stlatovan. Podle pouZitého zafizeni kovdme rutné (udery kladiv),
strojné rdzy (adery) buchara, pomalym (klidnym) tlakem lisi, kovacimi
valei a j. Nedistoty a vady oceli (sira, vmésky) zhorSuji jakost vykovku.
Kovaci teplota se iidi podle druhu oceli. Uréuje ji hut vyrdbéjici ocel.

Teplotu uhlikové (obydejné) oceli uréime zhruba podle barvy.

Barva: fervend vetmé . . . . . . . . . . . teplota: 500 °C
tredtiové dervend . . . . . . . . . . . teplota: 900°C
jaspézlutd. . . . . . . . .. .. .. teplota: 1200 °C
jasmé bild . . . . . . ... ... .. teplota: 1300°C

Prokovanim se materidl prohnéte a vytladi se vmeésky, které v ném zbyly.
Tim stoupé pevnost a houzevnatost. Cim dokonaleji je ocel prokovéna, tim
jemnéj¥i ma sloh (zrna, krystaly) a lepsi uspoiddéni vldken a tim je hodnot-
néjsl.

]Spré.\mou teplotu pro kovénf oceli odhaduje kovér vétsinou podle barvy
(u novych ohifvacich peci s olejovym, plynovym nebo elektrickym topenim
jsou Ziroméry, k ohtevu pro rudni kovini se jich vSak témér nikdy nepo-
uziva). U lehkych slitin se pozné teplota podle stopy (¢ary), kterou zanechd
ohifvany materidl na kusu smrkového deva (ptes dievo picjedeme hranou
materidlu); kova se asi pii téchto teplotdch (pro jednotlivé znatky materidll
udévé presny rozsah teplot vyrdbéjicl hut):
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Kovaei :
. Barva materiélu nebo &iry
Kovany materiél tzr;l::ct} a na smrkovém dFevs
M&kkd stavebniocel . . 700 a% 1300 | temnd Cervend aZ bild
Bé&%né nastrojové ocel . 750 a% 1000 | tfeSfiové &ervend aZ Zluté
Rychlofezné ocel . . . 1000 a% 1200 | temnd aZ jasné Zluté
Dural. . . . . . . . . 360 a% 450 | jasnd aZ temnd hnédé
Slitiny hof¢fku . . . . 320 a% 350 | jasnd hné&da
Témdr ¢isty hlinfk . . . 300 a% 560 | jasnd hnddé a¥ dernd

MnoZstvi materidlu na vijkovek. Na opal vznikajici pii ohfevu a na to, aby
m®] vykovek vyraZené (t. j. spravné propracované) hrany, priddvime k véze
souddsti asi 1/ (t. ]. 209,), ¢im% dostaneme véhu materialu, ze kterého zat-
neme kovat. Na soud4st, vazici 2 kg, vezmeme tedy 2 kg4 (2 kg : 5) =
=2 kg + 0,4 kg = 2,4 kg materidlu.

Podobné postupujeme pii vypodtu délky pivodniho materidlu, nutné
k vytvoreni zeslabené (osazené), vytaZené nebo napéchované souddsti.

Priklad. Pivodni tyé mi &tvercovy prufez 3 X 3 cm, tedy plochu
3.3 = 9 cm? = F. M4 se osadit na prifez 1 X 3 cm v délce I = 10 em (viz
obr. 251B), tedy na plochu F; =1.3 =3 cm® Objem osazeného konce
V=F,.l =3cm?x10cm = 30 cm®.

Potiebn4 délka pivodni tyde, kterd md stejny objem,bybylah =V : F =
=30 cm? : 9 em?® = 3,3 cm; k tomu piidavek 1/;, t. j. 3,3 : 5 = asi 0,6 cm,
takZe celkové délka, potfebné k vytvoreni osazeného konce

h =33+ 0,6 =3,9 cm, volime 4 cm (obr. 251 4).

Oh¥ev materialu

Men¥i a stiednf kusy se ohiivaji v kovéiskych vyhnich; velké kusy, které
se budou kovat strojné, ohfivime v palacich (zdénych) pecich.

Na obr. 236 je novéjsi stabilni vyhen (nepfenosné, z oceli). Do jimky, v niZ
ho¥{ ohen, se spodem vhéni vzduch ventildtorem (ve starych kovérndch
méchem, viz obr. 26). Proud vzduchu se Fidi pikou p, piivirajici otvor na
dné jimky. Vody ve Zlabu je tieba na kropeni a vlheni uhlf a k ochlazovéni
klesti. Zpravidla byvé vedle Zlabu na vodu jesté Zlab na uhli. Plechovy klo-
bouk (lapad koufe) zachycuje a odvadi kouf.

Ve vyhnich se topi nejéastéji koviiskym uhlim; je to spékavé kamenné
uhlf, znadené ,,ofech 2°. Vét&i kusy lze zahtivat koksem (bez koufe, pozvolna);
néstroje a choulostivé souddsti ohifvime nékdy dfevénym uhlim (je &ists,
ale d4v4 men#f %4r), neni-li v dilné vhodngjif elektrickéd nebo plynové pec.
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Materidl se na povrchu spaluje, vznik4 opal (okuje); proto hledime omezit
ohiivani a snaZime se vykovat souddst na jedno ohiati. Nikdy vSak nesmime
kovat souddst vychladlou. Zir ve vyhni musi vychazet ze stfedu ohné, ne
s povrchu; proto musi byt pod ohfivanou souddsti vrstva uhli a povrch se
kropi vodou (slaménym vichem nebo proutim v dréténé ndsadeé).

__ komin

plechovy klobouk
jimka
3lab s vedou

=7~
nt

E: j P
A
l‘g@“ popel  ventilator
U /B il Ob $ VOdOU

Obr.'236. Stabilni (nepfenosnd) kovdfskd vyheri.

huba otkg spona
4
ch:ché__éﬁ b C é@g
°t‘.!é,5=’@=_'-
hékovilé/é %KE“‘

Obr. 237. KovdFské kledté. Huba md tvar podle materidlu.

Kovéiské uhli se nejprve spede v souvislou kiru, kterd hofi zevnitt a za-
brafiuje vyzafovani tepla do okoli. Vnéjsi povreh je pokropen, aby nehotel;
je oviem nutno kropit jen priméfené a dbat také o to, aby nevznikaly zby-
tegné plameny, ohiivajici vzduch v kovdrné. Kdy% kira prohotela, srazi ji
kovat bodecem nebo pohrabdtem (hdfkem) stranou na ohfivany predmét
a ptid4 navrch lopatkou nové uhli. Tak se dostdva ve styk s ohtivanou oceli
jen vyhotelé uhli, zhavé a zbavené siry (coZ je velmi duleZité). Kuru je
tfeba védas srazit, aby ocel byla stéle ve styku s uhlim; zmen5i se tim opal
& usetri se palivo.
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Mendf kusy dri kovaf pri ohiivani v kleitich (obr. 237). Aby nemusel
rukojeti stdle svirat v rukou, stdhne je nasunutym odkem nebo sponou.
Do ohné jsou klesté zasunuty tak, aby se co nejméné ohiivaly, Delsi soudasti
se do ohné vklidaji bez klesti (obr. 236).

Kovaiské néstroje

Ruént Kladiva (obr. 238) viZi asi 2 kg. Pritloukaci kladivo (perlik) vazi
a% 20 kg (dvojrudni; postoj pii préci viz na obr. 26 ). Lepsi kladiva jsou z hou-
Zevnaté ndstrojové oceli. Ma-li nos smér ndsady (obr. 239), jmenuje se kla-

pii¢né (kifzové) kladive

|

klinek L
Obr. 238—239. Ruéni kladiva.

dréha o

h
[N T
Rohatina  *

Obr. 240—241, Kovadliny.

divo pritné (kiiZové), protoze délnik, ktery jim kovd, stoji napiié ke kovad-
liné. Ploska kladiva (drdha) je mirné vypoukld.

Niésada z tvrdého dfeva musi byt dobfe zaklinovdna ocelovym klinem
(viz té% obr. 129, klinovéni palitky).

Kovadliny jsou lité nebo kované z oceli (obr. 240); vrchni plocha, zvand
drdha, byvd k nim piivaiena z tvrdé oceli. Stoji bud na 8palku (starsi zpu-
sob), na sudu s piskem nebo na betonovém zdkladu (podloZeny kuiZi) tak,
aby dréha byla asi 3/, m nad podlahou kovérny. Jeden roh kovadliny mé
prifez kruhovy, druhy obdélny. V dréze je étvercovy a kruhovy otvor. Do
&tvercového se vsazuji mendi ndstroje (obr. 244), nad kruhovym prorédzime
diry.
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Rohkatina (obr. 241) je mald, vysokd kovadlina, zarazend obvykle ve
palku, na které se ohyba plech (viz obr. 28). Rovnaciho kuZele (obr. 242,
viz téz obr. 26) se pouzivd pii kovani a rovndni obrudi, zdpustkové desky
(obr. 243) pii prordZeni a rué-
nim kovan{ v zipustce (na pr. Rovnaci kuzel  Zdpustkové @ priboind deska
pii kovéni étyrhranu ¢&i Sesti-
hranné hlavy na tyéi). Ruzné
drobnéj§i néstroje jsou uve-
deny na obr. 244. Draténé dr-
zadlo, nakreslené u sekdde, je

lepéi nez dievénd ndsada, kterd
se snadno uvolni a potkodi. Obr. 242—243. Rovnaci kukel a zdpustkovd

Oc¢kem je na seka¢ pevné na- deska.
raZeno a zapadne do kruhové 1
drézk}i na 3ekéc‘1. 'Pt.)uznl'scd- . Vite ﬁ . Sediik
liku pfi osazovéni je zndzor-
=

néno na obr. 250, poutiti sekd-
¢a na obr. 253.

Kovéfské stroje @ —  Utinke

Vétéi vykovky nemuzZeme
kovat ru¢né. Kovaji se proto otkem
na strojich, zvanych buchary; [T
na nejvétsi souddsti pouZijeme
kovaciho lisu, pohdnéného pa-
rou nebo kapalinou (voda,
olej), vhanénou do pohybo-
vého ustroji pod velkym tla-
kem (hydraulické lisy). Casto
se strojné kovaji i drobné sou-
&isti, aby price byla rychlejsi
a presné;si.

V malé kovarné je dnes nej-
roz&irenéjsi vzduchovy buchar Obr. 244. Ruzné kovdfské ndstroje.
podle obr. 245 (pneumaticky).

Pohybem pistu I ve vilei je stiidavé ztedovin a stladovan vzduch a Sou-
pitkovym rozvodem se proud vzduchu prendsi na pist 2, ktery je zdvihdn
a sréaen doli. Soupitka ovldddme spoudtéci noZni pakou.

Pro vétdi tdery a pro kovani v zdpustkdch (seriovd vyroba stejnych vy-
kovki) se 1épe hodf parni zdpustkovy buchar (parni kladivo, obr. 246 ). Beran
je pistni ty&i pfipojen k pistu parniho vilce.

Pist je zveddn i srdZen doli tlakem pédry (nékdy stladeného vzduchu).
Rychlost a sila udera se ovladd ruéni pakou.

Lepdi nez ndsada

; Polovina
3 % 26pustky

Proboinik
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Buchary zpracuji materidl rézem, cof je vyhodné, nebot prokevaji sou-
¢asti i do hloubky. Maji veliké zdklady, ale presto otfdsaji okolim. Proto se
pro nejvétdi vykovky stavéji hydraulické kovaci lisy, tladici na materidl

vzduchovy vélec  elektiromotor rozvadécl Soupdtko

pistni ty& pist

Ojnice
kryt no femenovém

fevod
prevody Kliko

& beran

nozni spoultéci pdka zépustky
rém

Yzduchovy buchar
Obr. 245. Vaduchovy buchar.

parni vdlec

rédm
pistni tyé

beran

horni zdpustka —

spodni zédpustka

Parni buchar
Obr. 246. Vétdi parni buchar.

bez rdzu, zvolna. Byly jiZ postaveny lisy pro tlaky az 25 miliona kg. Set-
kdme se s nimi jen ve velkych kovarndch; k obsluze takového lisu je zapo-
tiebi manipuldtori, jefdbii nebo mnoha délnika.

Postup pFi ruénim kovdni

Ohféty materidl zbavi kovar strusky, opalu a prilepenych kouska uhli
uderem o kovadlinu a ofkrdbnutim kladivem. Sdm kové ruénim kladivem,
pomocnik podle potteby pritloukda (obr. 26). Misto, kde mé pomocnik kovat,
oznati kovai malym dderem. Pomocnik Fidi silu svého tideru podle tderu
kovére (kdyZ kovit kovd slabymi ranami, musi také pomocnik pritloukat
slabé). Zatuka-li kovar kladivem nékolikrat vedle vykovku na kovadlinu,
znadf to, %e pomocnik mé ustat v prici; kovai zarovnd nebo dokonéi sou-
¢ast ruénim kladivem. Nikdy nesmi nedekané vzit soudast s kovadliny; po-
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moenik by uhodil perlikem na kovadlinu a odskodenim perliku miZe vznik-
nout raz.

Vétst kusy, které by pii dlouhém kovini vychladly, musi se kovat ve
trech. Kovaf opét souddst drzi, obraci a kova ruénim kladivem, dva pomoc-
nici piitloukaji. VyZaduje to zruénost, které lze nabyt jen praxi.

Péchovind. Kritké souddsti (obr. 247) se péchuji na kovadling, drieny
v klestich, delsi (obr. 248) na péchovaci desce v zemi kovdrny. Ohiivaji se
jen mista, kde se md material napéchovat (okoli se chladi vodou), zejména

vidkna Napéchované hlove Maly oder  Velky ader

B 4 4

Obr. 247. Podstata péchovdnd.

klin s nosem

kladka

\ 11 déinik 16hne

I. délnik pachuje

— péchovoci desko v zemi

Obr. 248, Péchovint na konci dlouhé tyfe.  Obr. 251, Kowint klinu s nosem.

pfitlouké pomocnik

Prodluzovéni  Osozovéni

ﬂ ﬂ sedlik (drzi kovail
fo}

f )

—

f
L

iednostranné oboustranné

Obr. 249—250. Prodlufovdnt a osazovdnd.
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kdy% se péchuje uprostied délky. Napéchovand hlava (na pf. u Sroubu) je
pevnéjsi nez hlava vysoustruZend z plné tyce, protoZe vldkna materidlu
probihaji pfiznivé podle tvaru prifezu (u soustruzené rovné po délce). Za-
sadné se viak snaZime péchovat co nejméné; radéji volime pavodni materidl

rozfiznute . - (;
navrténo \suron’r materidl vykovek Sekéni

Obr. 253, Sekdni
sekdéem a utinkou.

Obr. 252. Kovdni soubdsti tvaru T.
tlustéf a vykovdme na ném slabsi éasti prodluZovinim, které je rychlé a
snadné.

Prodiufovint (obr. 249). Aby se prace urychlila, vykovdme nosem kla-
diva zéruby; pomocnik pritloukd ploskou perliku, ¢im% zdruby ihned vyrov-
névd. Povrch se pak mize ohladit sedlikem podle obr. 250 (= osazovéni).
Na obr. 251 je zndzornén postup pii kovani klinu s nosem, na obr. 252 ko-
véni souddsti tvaru T z jednoho kusu (dosti obtiZny vykovek, ktery bychom
jinak tézko zhotovili). Na obr. 253 je zndzornéno sekdni za tepla nebo za
studena. Ohybdni a prordZeni je podrobnéji probrino v oddilech 14 a 19.

SvaFovini v ohni, s pfeplitovanim (obr. 2564)

Muzeme tak svarovat jen mékkou ocel. Tvrdsi a pevnéjsi oceli (kalitelné)
se v ohni velmi §patné svafuji a nékdy se to vibec nezdari. Zvlagt dobre se
svafuje t. zv. svdfkovd ocel, vyrobend v palacich pecich (pudlovénf); tato
ocel se viak jiz témeér nevyrabi.

Svafované konce nutno nejprve upravit podle obr. 254 4. Nesmi mezi nimi
vznikat Stérbina (obr. 254 C'); tam by se ocel nespojila. Oba konce ohrejeme
do bilého Ziru (pozor, aby se nespalily). Nékdy se Zhavé konce rychle posy-
pévaji boraxem (ktery byl vypélen do ¢ervena na plechu a po zchladnuti
roztluden); borax vytvori s okujemi snadno tavitelnou strusku, jeZ se tide-
rem o kovadlinu odrazi a povrch zustane tisty. O¢isténé konce sloZi kovér
na sebe podle 4 ostrymi udery, aby se plochy viude spojily, a rychle kovéd
do tvaru B. Pax teprve se materidl prokovd silnymi idery perlikem, aby se
ze spary vytlaédila struska. V zdpustee se nakonec tyd vykovd na stejny pri-
mér, jaky mé plny materidl.
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Musi se pracovat velmi rychle a &isté, jinak materidl zchladne, nespoji se
a pak nezbyvéd neZ konce rozseknout, odistit a svafovat znovu. Svafovani
v ohni je z nejstardich kovaiskych uméni, které dnes témér zaniklo. Konce

:X} DOBRE

Obr. 254. Svafovdni z ohné.

pro svar se musf zvolna ohfét do bilého Zéru, aby se probfdly i zevniti a ne-
spélil se pritom povrch. Pfi rychlém ohtati je povrch spravné teply, ale
vnitfek je chladnéjsi; svar se nezdaii. Pod ohfivanou souddsti musi byt silnd
vrstva Zhavého uhli, aby se k povrchu oceli nedostal kyslik.
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24, NYTOVANI

Nyty spojuji souddsti nerozebiratelné (obr. 255) na rozdil od &roubd,
jimiZ se soudasti spojuji rozebiratelné. Trvaly most se proto nytuje, dodasny
(vojensky) je sefroubovan.

Nyty se lisuji za studena (do priméru 12 mm) nebo za tepla (vétii) na
automatickych strojich (60 aZ 80 kusi za minutu) z mékké pldvkové nytové
oceli (CSN 10341 a% 10451). Pro zvli$tni
préice se pouZivi nyti z niklové oceli, médi,
hliniku, mosazi a j.

Zakladni tvar konstrukéniho mostového
nytu je na obr. 256; kotlovy nyt je na obr.
257. Jedna hlava (pfipérnd) je uz na nytu
vytvotena; jen vyjimeéné sc nytuje na-
stiithanymi kousky tyéi, pti demz se vy-
maéknou najednou (strojem) obé hlavy
(t. zv. nytovdni svorntkové). Podle druhu
namdhani je nyt bud jednostfizny (obr.
256 a 258), nebo nékolikasttiZny (obr.
259). Rozméry nytu se voli pedle tloustky
Obr. 255. Nyjtovand patka sloupu  plechu,

(ocelové konstrukce ). V nytovaném plechu se diry bud pro-

st¥ihuji, nebo vrtaji {obr. 260). Cistd pro-

stfizend dira je skoro stejné hladkd jako vrtand a je lacinéjsi; mé viak

nepatrné pofkezené hrany a povrch, a proto byvaji u dulezitéjdich kon-

strukei predepsdny diry vrtané. Ostif (hranu) diry stadéi srazit; vétsi srazeni

hrany zahlubnikem (obr. 256} neni nutné a spide &kodf (nyt se ktivi) a zdra-
Zuje zbyteéné vyrobu.. '

Hrubé nyty konstrukéni a kotlové maji priaméry od 10 aZ do 42 mm a
jsou odstupfioviny po 2, vétéi po 3 mm. U lokomotiv se pouZivd obrobe-
nych nyth priméru 20, 23 a 26 mm. Normy predpisuji, Ze dira pro nyt mé
byt o 1 mm vétsi nez primér surového nytu. Hruby nyt konstrukéni nebo
kotlovy md praméry 10, 12, 14, 16, 18, 20, 22... mm; diry pro nyt a zata-
Zeny (zanytovany) nyt maji praméry 11, 13, 15, 17, 19, 21, 23... mm.

Rozdélent nyti
Zhruba muZeme nyty rozdélit do téchto skupin:
1. Nyty kotlové (nytovani pevné a nepropustné) od 10 do 42 mm.

Nytovand 'pmko sloupu

desk J I

l.3ebezo’  styEnd  desko N ghelnik
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2. Nyty konstrukéni (mostové, nytovini pevné), od 10 do 42 mm.
3. Nyty sudové (nytovani nepropustné), od 3,4 do 16 mm.
4. Nyty drobné (Femeslné), na pr. do mriZi a plechu, do 9 mm.

Konstrukénl _nyt Kotlovy nyt
oF gt L 2
i o |
[ ‘3 diik - | z6vérna hlave T‘d
F r
= / f// © PP
{ o % — = ™
1 I = - :
——kﬂ%&—dirc o | mm v&tii N
N ARy
délka |
| srozeni okroj 18ev]

hlovy neni  nutné “piipérnd  hlova

Obr. 256—257. Konstrukénl a kotlovy nijt.
Nyt jednostiizny

(A

@d=h+08cm

Nyt dvoisliiini

Dd=h4+ 106=07cm

stvkova  desko
Obr. 258—259. Nyt jednostFiiny a dvojstFizny.
Zakladni tvary a ndzvy jsou uvedeny na obr. 261 a na obr. 256 —257.
Vsimnéme si, jak se méfi délka nytu (u zapusténého i s hlavou). Zapusté-

nymi hlavami se plech prili§ zeslabuje a prdce se zdraZi; proto jich pouZi-
jeme jen tam, kde hlava opravdu piekdzi. Délka nytu je déna tloustkou
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spojovanych plecht a délkou, potfebnou k vytvoreni zdvérné hlavy a k roz-
péchovéni nytu ve vétsi dife. Oznadme délku nytu I (obr. 256 ). Platf asi:

Primérd = 10 14 16 20 24
Délka I =1,3¢.s+ 11 1,26 .54 15 1,24 .54+ 17 1,27.5 4 191,23 .5
+ 23 mm

beran probiietky

matrice pribojnik iroubowy witak  U-zelezo

Obr. 260. Vrtint a prordieni diry na nyjt.

S phlkulovou hlavou M
¢
= Se zipustnou hlavou @ 10, 12, 14, 16,18, 20, 22, 24, 27, 30 atcd.
% S totkovitou hlavou
; sd
‘El-=-= Kotlovy nyt & jako konstrukéni
[4
@ S piilkulovou hlavou Nyty do mFisi:
Se zApustnou g § = VER T } z1,1.2,1.4,1.7, 2, 2.3, 2.6,
2 oA }50h — 4 mm 3,4,56,7,8,9
£

Nyt do plechu, @ od 1.8 do 8.2 mm, délka od 3 do 35 mm

Obr. 261. Ndvrhy a rozméry riznych nijti.

Oba spojované plechy jsou na pf. 10 mm tlusté, tedy s = 2. 10 = 20 mm.
Délka nytu I zdvisi na praméru; nyty budou jednostfiZné. Podle obr. 258
je pri tloudtce plechu 2 =s/2 =1 em primér nytu d =% + 0,8 cm =
=1+ 0,8 = 1,8, volen 20 mm. Délka nytu ! =1,27.s + 19 = 1,27 .20 4
+ 19 =254 4 19 = 44 4 ~ 45 mm. V rozpisce objedndvame nyty @& 20X
X 45, na vykrese zakdtujeme diry pro nyty 20 4 1 = 21 mm.
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Nyty do m#t#i jsou vlastné pokradovénim fady nyti konstruké&nich pro
tenké plechy. Maji praméry podle obr. 261. V oznadeni se musi uvést pri-
mér i délka, tedy na pi.: Ocelovy nyt s plilkulovou hlavou 6 x 20.

Nyty do plechu se znadi na pi. takto: Ocelovy nyt s dotkovitou hlavou
5x 16. Diive se znadily neptehledné &sly (od tff nul aZ po &. 16, tedy na
pf. dvojnulka, Sestka a j.).

Dnes je znadime jen rozméry:

Staré znateni Nové znateni Staré znadeni Nové znaéeni
000 18x 3 8 4,6 x 14
00 2 %X 4 9 5 x186
0 2 %X b 10 5,0 x 18
1 2,2x B 11 6 x20
2 25x%x 7 12 6,5 % 23
3 2,8x 8 13 7 %26
4 3,1x 9 14 7,629
b 3,4 x 10 15 8,2x 32
6 3,8%x11 16 8,235
7 4,2 x12,6

Spojujeme na pi;ik]ad dva plechy tlou$tky % =2 mm. Primér nytu
podle vzorce uvedeného na obr. 261 volime

d=)50.h—4mm=|50.2 -4 =}100 —4 =10 — 4 = 6 mm.

Délka nytu pro vytvoreni hlavy podle obr. 256 jeasi1,6 X d =1,6 X 6 =
= 9,6 ~ 10 mm, takZe celkovd délka nytu

l=2.h+4+10=2.24+10 =4+ 10 = 14 mm.

Objedndme bud nyty do mri#i (ocelovy nyt s pilkulovou hlavou 6 14),
nebo nyty do plechu (ocelovy nyt s Sodkovitou hlavou 5 X 16, staré znadeni
gislo 9); zde nutno volit mensi prameér, protoze nyt 6 x 20 by byl ptili§ dlouhy,
musily by se ustiihnout konce. Nékdy se tomu nevyhneme; proto mivajf
v plechdrndch na stiihdni nyta zvldstni nazky nebo Stipaci kleste,

Nyty s plochou hlavou kulovou (dfive nyty do sudi) znadi se opét pri-
mérem a délkou. Podobaji se tvarem nytu s pilkulovou hlavou, jen hlava
je niz&i. Priklad zna¢eni: Ocelovy nyt s plochou hlavou 6 x 12. Vyrabéji se
v priamérech (v zdvorce uvedeno staré znadeni):

3,4 (000); 3,8(00); 46(0); 55(1); 6(2); 6,5(3);
75 (6. 4 mélo 7,6); 8,2 (5); 88 (6); 10 (7); 11 (8); 12 (9);
13 (10); 14 (11); 15 (12); 16 (13).
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Na pf. nyt podle starého znadeni &islo 7 mé prumér 10 mm; délka se zjisti
a predepife podle uvedeného piikladu, jen na vytvofeni hlavy miiZeme
priddvat asi 1,4 X d i méné (protoZe je plochd).
Nytovdni
Za studena se nytuji nyty asi do priméru 8 mm; rudné se nytuje do pri-
méru 25 mm. Vétdinou nytujeme za tepla, t.j. konec nytu se ohieje v koksové
nebo plynové pegi nebo v kovafském ohni, ve vyhni (na montdzich), viz Ko-

T KleWenonity

Obr. 262. Kle$té na Zhavé nijty.

dréteny. drigk HLAVICKAR

Opérna zapustka

Obr. 263, 265. Zatahovdk a hlavidkdf.

vani. Kle§té na nyty jsou upraveny podle obr. 262. Pomocnik ohfivajici nyty
hazi Zhavé nyty délnikovi pracujicimu tfeba vysoko na ocelové konstrukei.
Ten je chyté do draténé sitky, coZ vyZaduje znadné zrudnosti. Picka na ohii-
vani nyti ma byt mald, pienosnéd (na pf. bubinek s dirami ve sténé pro na-
strkdni nyt), aby se mohla umistit co nejbliz u pracovisteé.

Chladnouci nyt se smrituje; tim stdhne plechy pevné na sebe a v nytu
vznikne velké napéti v tahu. Smriti se také objemové, takZze uz nedosedd
plné na stény diry. Nytovany spoj je dobry jen tehdy, kdyZ je mezi plechy
velké tfeni. Proto na sebe plechy musi pred nytovédnim fvrdé dosednout.
Kdyby dosedly jen pruZné, nezpisobi malé staZeni nytem dostateéné tieni
a spoj nent tésny. Proto se pfed nytovdnim musi plechy k sobé dorazit t. zv.
zatahovakem (obr. 263); pro dobrou préci je zatahovik nezbytny.

Nyt se nesmi ptili§ ohiivat, protoze pak hned po zanytovéni povoli
v hlavé jedté Zhavé (mékké). Je nutno nytovat timto postupem (obr. 264):
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Plechy po vloZeni nytu rychle zatdhneme k sobé (tvrdé); pak tluéeme na nyt
vétsim kladivem, aby se napéchoval ve sméru osy a vytvorila se priblizné
hlava; hlavu ohladime hlavitkdtem (obr. 265), na ktery tludeme perlikem
(téZké kladivo). Velmi dasto se pou#ivd pneumatickych kladiv (ovlidanych
stladenym vzduchem) nebo mechanickych nytovacich stroji. Zde se musf

DOBRE SPATNE  presazené diry

Vriol  Zatghnou! Ohlgdir\hlowékdfem o '
M RN, \4&, “;\\%
2 M N\ S

%

\ 222 R 7 A]lM_/ZZUL’///Ali
NN EES R ON NN
N TN N SPATNE
t chylrovm Kfivd hlava Volné plechy Uvolnénd hlavo
. .. kladivem
Rozted  nytd r'..,_/
ik éi
!
Ry
Obr. 264. Postup pfFi spojovdni plechuw  Obr. 266. Chyby pFi nyjtovdni.

nytem.

po skonéeni préce hlave nyjtu podriet hlavitkdiem nytovadky (pod tlakem)
asi 10—15 vtefin, aby mohla vychladnout a byla dost pevné. Aby se mohlo
pracovat rychleji, délaji se hlavitkdte s chlazenim. Tato dileZitd okolnost
je mdlo zndmd; obytejné pousti délnik je§té zhavou hlavu, spoj se uvolnf
a je Spatny. ZkouSky ukézaly, Ze teplota nytu nemd véts{ vliv na jakost
spoje. Vice ohfdty nyt se jen nytuje mensi silou.

V predpisech pro nytovani kotli se strojné nytované spiry povazuji za
lepsi neZ ruéné nytované, protoZe pri strojnim nytovini se plechy dobie
stdhnou na sebe. Nytovéni pneumatickymi kladivy se podob4 ruénimu a ne-
byvi Grednim predpisem uznéno za nytovani strojni.

Kdyz byl nyt stlaten (napéchovén) prili¥ velkou silou, roztahuje nebez-
petné diru v plechu. Pozndme to na hotovém spoji podle toho, Ze kolem
hlavy odpryskajf okuje a na povrchu vznikd hustd sit jemnych rysek.

Na obr. 266 jsou ukazky Spatné zanytovanych nyti. Nezbyva neZ hlavu
useknout, nyt vyrazit, vystruZit (zaéistit) diru a zanytovat znova.

Nyjtovdant tenkych plechd (v letectvi)

Na étyfmotorovém celokovovém letadle je asi milion nyti; na jejich nyto-
véni se spotfebuje 709%, ¢asu potiebného k montéZi letadla. Priméry nytki
jsou 3—5 mm, plechy jsou tlusté 0,5 az 1 mm. Jsou z hlinikovych slitin
(hlavné z duralu) a nytuji se za studena postupem Qné.zornénjm ha obr. 267,
Tvérnost nytki se znaéné zvétsi tim, Ze je asi 15 minut ohffvime v solné
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l4zni, teplé 500 °C, a pak je prudce ochladime ve vodé. Musi se ihned zpra-
covat, protoZe asi za 3 hodiny opét ztvrdnou. To je zvlastni vlastnost dur:
aluminia (duralu), Ze se dasem zpeviiuje.

duralowy  duty nosnik  tioskaving

Zatshne  Srozi _pl_ech

 PT T,
, el

ereses TeE e ss.
T iR

TR
” AR

4 . "'
f’ i ”;”, SILITIL. y/

~ L —— DN /z//////ﬂ///m
Nyt z duralu L M . .
Po zanytovani Pred zanytovanim

@ 2,60z6mm

Obr. 267—268. Nyjtovdnd tenkych plechit v letectvi.

Na neptistupnych mistech (u dqt}'fch profili) je zavedeno nytovani vybu-
chem ('obr. 268). Diik nyti je navrtin a naplnén ttaskavinou. Elektrickym
ohidtim asi na 130 °C tfaskavina vybuchne a vytvori hlavu roztazenim d¥fku.

Lehké slitiny, hlavné plechy, znaéné trpi jemnymi ryskami. Proto na
nich nesmime rysovat jehlou a pouZivime jen tuzky. Také dilky se sméji

vyrdZet jen ve stredech budou-
?d=V3 h—4mm cich dér. Dira je asi o 0,1 mm
vétsi nez prumér nytu.

h
- ledanodé Niyjtovani vodnich nddrii, ko-
I pfepldtovani o

:E_I —2.d+Buin mini a trub
o il Nyty mensiho prifezu nez
cele=15.d 1 em se nytuji za studena.
@d=V30.h—4mm Dvoitadsé U nédrZe na olej musi byt fada
‘?Fﬁ stiidave  preplétoveni Nyt hustdi [rozted (vzddle-
_} 4 ¢ nost) mezi nyty musi byt men-
- ""_;_ 1=26.d+15mm §{]. Nadrie se dnes vyrdbéji
: z plechu tlustého 2,6 aZ 8 mm,
e=ﬂ£§@ﬁ o6 nejéastéji svatovinim, ziidka
od .=.\/-50_I.F-~6'mm Dvoifadé spojeni nytovinim. Stény se vyztu

nanytovanymi thelniky (asi
45 .45 . 5 mm). Priamér nytu
volime nejméné 8 mm; dno
o 1—2 mm tlustSi nez sténa.
' deskami Plech do tloustky 6 mm se ne-
1 =35.d+15mm ztuuje (netemuje), viz dile,
nybrz utésni se plaitnem nebo
konopim. Rozted nyti (obr.
264) =3 xd+ 0,6 cm =t
Obr. 269. Pfiklady niyjtovanijch spoji, (obr. 269).

Th =07.h
dvéma stykowvymi
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Kominy z plechu 3—8 mm tlustého se nytuji z kuZelovitych skruZi, na-
vledenych do sche tak, aby zevné nezatékalo do &vi. Zpravidla je nejvyssi
skruz z plechu 3 mm, nejspodnéjsi z plechu aZz 8 mm. Rozteé nyti asi 5xd,
tedy u nytu praméru d = 8 mm stadi nyty ve vzdilenosti 5x8 = 40 mm
od sebe.

Priklady nijtovanyjch spoji u kotli (obr. 269)

Uvedeme piiblizné vzorce, jak se uréi z tloutky plechu 2 primér nyti
a vzdélenost nyti od kraje. PieloZenim okraji plechi pies sebe vznikd
spoj pfesafeny (preplitovinim). Jindy se okraje plechti k sobé tupé srazi
a prekryji sc stykovymi deskami.

Priklad: Mame spojit dva plechy tloustky 2 = 10 mm. ProtoZe preplito-
vany spoj je zatiZenim kfiven, volime dvojfadé spojeni se stykovymi des-
kami podle obr. 269.

Tloustka plechu 2 = 10 mm.

Tloustka stykové desky &, = 0,7 . h=07.10 =7 mm.

Primér nytad =]50 .2 — 6 =]'50 .10 — 6 =]'500 — 6 =224 — 6 =
= 16,4 mm, volime nyt s primérem 16 mm.

Roztegnytat =3,5.d + 156 =3,5.16 4+ 15 = 56 + 156 =71 mm, volim
70 mm., :

Vzdalenost od kraje e = 1,6 .d = 1,5. 16 = 24 mm.,

Vzdalenost fad nyti ¢, = 0,6 .t = 0,6 . 70 = 42 mm.

Vzdilenost od kraje e, = 1,35.d = 1,35. 16 = 21,6, volime 22 mm.

Tim jsou uréeny viechny rozméry. Narysujeme na plech rozdéleni nytu,
vyvrtame nytové diry s primérem 1641 = 17 mm, okraj nepatrné srazime
a nytujeme za tepla,

Ztu¥ovini (temovinf)

Nepropustnost nytového spoje se zlepSuje ztuZovéanim (temovénim)
okraju plechu a nékdy i nytovych hlav (obr. 270), aby na pi. z parniho
kotle neunikala pdra nebo aby pod okraj nevnikaly neéistoty. Proto byvé
Tuzlik

SPATNE
Ny
AN
poikodi ple:
Obr. 270, TuZend (temovdnt).

hrana plechu zkosena asi o 18°%, Ten&i plechy se tésni vloZkami (na pt. pldt-
nem 8 miniem nebo papirem, u plechu 5 mm tlustého). Néstroj na ztuZovani
se jmenuje fuflik. Jeho konec se musi zaoblit, aby neposkodil sténu. Nékdy
se vyjimedné ztuZuji i hrany plechii u mosti, aby pod né nevnikala voda.
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25. PAJENT

Pii pajeni (nesprdvny ndzev letovani) se kovy spoji tfetim, snadnéji tavi-
telnym kovem, zvanym pdjka, aniZ se pritom tavi., Tim se pajeni 1isi od
svafovéni, pfi ném% se spojované kovy tavi. Pijka muZe byt mékks (s bo-
dem taveni pod 500%) a tvrdd (tavi se pii vyséi teploté). Podle toho délime
pijeni na dvé skupiny.

1. Pijeni mékkfmi péjkami
Zakladnim pravidlem, proti nému# se dasto chybuje, je nahfdt soutdsti,

ne pajku; pijka sama zatede do spary mezi souddstmi. Je zcela nesprdvné,
kdyZ se kape roztavend pijka do spary mezi studenymi souddstmi. Soutdsti

Pajeci picka plynovd

rrubka /plyn ohfivang  pdjedle konec pdjedla  pfeplatovani

Obr. 271. Plynovd pdject pleka. Obr.272—273. Pdjedlo a spdjent svislé spdry.

plechd

se zpravidla nahteji priloZenim pdjedle (ohfdtym kusem médi na drZadle,
viz dile obr. 273).

Aby pzijka pfilnula, musi byt povrch kovu 1plné &sty (bez mastnoty)
a nesmi se pri pijeni okysliovat (spalovat). Pouzivd se proto pdjecich vodi-
&k, praski nebo past. Nejroziifenéjsi zpisob je rozpustit zinek v kyseliné
solné; do kyseliny ve sklenéné nddobé nastifthame zinkovy plech a potkdme
tak dlouho, a% se prestanou tvofit bublinky, t. j. neunika plyn vodik, ktery se
vyviji rozkladem kyseliny. Vznikne sloudenina zvané chlorid zineénaty. Ten
se nékdy kupuje v litych tytinkdch a rozpoudti se ve étyindsobném mnoZstvi
vody. Lze ho pouZit pfi pajeni oby&ejného plechu, zinku, médi, mosazi, ale
vidy jen tam, kde se dd jeho zbytek po péjeni disté ottit (osuSit).

Souddsti, které nelze dob¥e otistit, omyt a otiit (na pi. drity v rozhlaso-
vém piistroji, elektrotechnické piistroje), nemizeme pijeci voditkou pé-
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jet, protoe jeji zbytky by nidily povrch. Nutno pouZft kalafuny (zbytky
jsou negkodné), rozpusténé v lihu nebo v benzolu v hustou tekutinu, ktera
se nanddi na pajené misto diivkem. Kalafuny se pouZivé téz pri pijeni cino-
vého plechu, lesklé médi, olova.

Péjeci pasty & pragky se proddvaji uZ piipravené (na pi. kaSovitd pasta
tinol a j.). Uinkuji stejné jako voditka (&isti povreh, zabréni spalovéni).

méd  Pdjedlo kladivkové Skrabk_)_( i

Obr. 274—275. Kladivkové pdjedlo a §krabky.

Meékké pdjky jsou zpravidla slitiny cinu a olova. Podle normy CSN zr.
1943 maji mékké pajky tyto znatky: SnL 25, SnL 30, SnL 33, SnL 40,
SnL 50, SnL 55, SnL 60, SnL 90. Jejich nazvy se ¢tou: Pijka mékkd 25, 30
atd. Cislo ve znadee uréuje obsah cinu v procentech. Nidoby na pokrmy
muZeme péjet jen pajkou, obsahujicf méné nez 109, olova. Mékké pajky se
dodévaji v blocich, deskéch, pasech, foliich, tyéich, dratech, v trubitkdch
s tavidlem, v prdiku, v kulitkdch z prasku a z tavidla.

Znatka je na péjce odlita nebo vyrazena. Dile se pouZivé stejné pevnych,
ale tvrdsich pijek s pfidavkem antimonu (péjky antimonové), na pi. tohoto
sloZeni: 6,99, cinu; 83,8% olova; 9,3% antimonu a zvlddtnich, velmi snadno
tavitelnych slitin (na pt. kov Wooduv,') obsahujici 139, cinu, 26%, olova,
489, vismutu, 13% kadmia, taje pii 70 °C, tedy uz v teplé vodé). Cim vice
cinu pijka obsahuje, tim je lepsi, ale také draZsi.

Nastroje k pdjeni. Pdjedlo (obr. 271—274) mé médénou hlavu (dobre vodi
teplo) a rukojet. Oh¥ivd se v kovdiském ohni nebo lépe dievénym uhlim,
petrolejem, benzinovym ho¥dkem, v plynové peci (obr. 271) nebo elektric-
kym proudem (vinuti kolem jddra prechdzejictho v hlavu). Musime mit po
ruce vZdy nékolik pajedel rizné velikosti; pro téZ&i préci pouZivime vét-
&tho pajedla, jez obsahuje dosti tepla k ohidti velké spary, aby se délnik
nemusel zdrzovat stilym piihfivdnim. Péjedlo se kovd z médi; kus médi
ohfejeme do temné ferveného Ziru, hrubym pilnikem odstranime opal a
rychle kovame. Pdjedlo s ostrym hrotem (obr. 273) se dobte hodi na klem-
pitské prace ve svérdku. Ploché pajedlo (obr. 272 a 274) je vhodné pro deldf
pajené spoje u dna.

K oskrabéani (otisténi) povrchu pouZivaji klempifi skrabek (obr. 275)
s ostrymi hranami. K ohiivéni souddsti a péjedla se dasto pouZivd pdjeci
lampy (obr. 280).

Postup pFi pdjeni. Nejlepsi je preplitovand spéra (obr. 276—277) nebo

1) 8ti Vudiv.
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spéra se zéhybem (§vem) podle obr. 278. Vidy je dobie spdjené plechy na-
pred pocinovat (na pf. naneseme trochu pasty, ohfejeme a rozetfeme &is-
tym hadiikem; dostaneme leskly povrch). Pijedlo ohiejeme (je-li prili§
§pinavé, opilujeme hrot az na ¢istou méd; aby byl povrch po ohrati &isty a cin
na méd dobfe prilnul, otfeme hrot pijedla o kus salmiaku. V jamce v sal-
miaku roztavime pdjedlem kousek pdjky a mirnym tfenim ji hrot pijedla

paiedlo lezi hranou

—_— péiedlo lezi plochou
, s

Sev DOBRE SPATNE

1 2
pdiedlo prejizdi po vu 26hyb (3ev) B—

Obr. 276—277—278. Priklady pdjent.

%

pocinujeme. Misto salmiaku lze pouZit kalafuny. Trochu kalafuny a kousek
péjky se poloii na dicvo nebo na mékkou cihlu a hrot péjedla se tfe o kala-
funu a pajku; tak se obvykle postupuje tam, kde se misto péjeci voditky
pouZiva kalafuny rozpusténé v lihu,

Je velmi dulezité, aby hrot pajedla zistaval stdle leskly a &isty. Nikdy
se na ném nesmi utvorit opal, ktery brdni pfestupu tepla; tim trpi jakost
préace. Proto také nesmime péjedlo prili¥ ohiét. Cisténi hrotu o salmiak je
zdlouhavé; nékdy se k tomu pouzivd tekutiny vzniklé rozpusténim asi 15
gramii prakového salmiaku v 1 litru vody; hrot pdjedla do této tekutiny
po ohidti rychle namodime.

Péjeni preplatovaného &vu je zndzornéno na obr. 276. Péjeci voditka,
nanesend Stétcem, musi vniknout do celé spiry, pod cely preplitovany
okraj. Nestadi tedy $tétetkem pouze pretrit hranu plechu. Nejprve zachy-
time plechy ve spravné poloze v nékolika bodech, pak priloZzime pdjedlo na
spdru a pajime od bodu k bodu. Pottebnou pdjku priddvime tydinkou.
Plechy se musi pridrzet u sebe (piitladit), nez pijka ztuhne, coZ se poznd
podle toho, Ze barva pajky pfejde z lesklé do matné Sedi. Nesmime plechy
chladit vodou (mokrym hadrem), protoZe tim se kazi jakost spoje. Hotovy
spoj omyjeme vlaZnou vodou nebo teplym roztokem sody, aby na ném ne-
zustaly zbytky pdjeci vodicky.

Pijedlo se musi priloZit na sparu vidy celou plochow (obr. 276,277 ),aby se
plech ohiél & pajka byla do spéry vtaZena. PriloZime-li jen hranu pdjedla
(obr. 278), spara se nezaplni. Zejména pii pajeni uvnitt nddoby délnici
¢asto chybuji tim, Ze ptilozi pdjedlo jen hranou (obr. 278). Pijedlo je na
§patné strané spary a vytahuje pijku ze spiry, misto aby ji vtahovalo
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dovnitf. Sprdvné md leZet celou plochou na spéfe, aby ji celou prohtélo a
vtahlo pajku dovniti.

Pro svislé spdry (obr. 273), je se pédjeji obtiZnéji, vyhovuje nejlépe pd-
jedlo vykované v plochy konec, asi 2 cm Siroky a 5 mm tlusty. Pocinuje se
pouze jeho horni plocha (obr. 272), aby bylo dobfe vidét, kolik pajky je
na spafe. Kdybychom pocinovali hrot se véech stran, stede pijka na spodni
plochu, vytede i ze spiry a bude kapat dola. Drzadlo pajedla je trochu vys
nez hrot (obr. 273 ), aby pajka stékala pomalu do spary. Pijedlem posouvime
po spéfe také na strany, aby se pijka dobfe vtahla dovnitf.

Malé spravky pdajenim. Povrch musi byt kovové é&isty, jinak pdjka ne-
piilne. Proto se o8krabdvd (Skrabky na obr. 275) nebo opilovdvéa, Pii pdjeni
distého plechu na stole se na spodnim povrchu tvori derné opéilené skvrny.
Proto je lépe podklidat tlusté sklo nebo mramorovou desku asi 2 cm tlus-
tou (asi 35 cm do &tverce), na niZ teprve pracujeme. Sklo je vyhodné tim,
Ze se dobfe disti a je rovné. Abychom mohli pochodIné nabirat pajku na hrot
pajedla, je tytinka pajky opiena dikmo, aby jeden konec leZel nad stolem.
Aby se mohlo pracovat rychleji, maji byt pdjedla nejméné dvé.

Tenké zinkové plechy, kterymi jsou na priklad vyloZeny lednitky, musime
péjet velmirychle, aby se zinek neroztavil.

Pijeni hliniku a lehkych slitin je obtiZnéjsi, protoZe se povrch pokryva
vrstvou kysliéniku, ktery se tavi velmi Spatné. Musi se dbdt predpisi doda-
vatele padjek. — Opravuji se tak hlavné mensi vady na odlitku.

2. Pijeni tvrdfmi pajkami

Podoba se pijeni na mékko, jenZe se pfi ném pouZivd vyssich teplot a
tvrdsich pdjek (vétiinou mosazi, t. j. slitin médi a zinku). Spoj je mnohem
dokonalejsi a pevnosti se nékdy vyrovnd svafenému, Pdjeji se tak na piiklad
ramy jizdnich kol a motocykli.

Pi{ dokonalém pdjeni vznikd mezi pijkou a spojovanymi kovy novd sli-
tina, a proto byvd sloZeni pajky takové, aby se s pidjenymi kovy dobfe slé-
vala.

Tyrdé pajlkyse lisi od mékkych na prvni pohled tim, Ze se doddvaji zpravidla
v zrnech (prasku). Znadi se podle normy CSN 1943 pismeny MsL a &islem
udévajicim procenta obsahu médi v pijee. Zbytek do 1009, je zinek, nékdy
trochu stfibra.

MsL 42, bod taveni 820 °C, MsL 45, b. t. 835 °C, MsL 51, b. t. 850 °C a
MsL 54, b. t. 875 °C (pro péajeni Zeleza). Zvlastnim druhem jsou pdjky stii-
brné. Cislo ve znadce udivd obsah stifbra v procentech: AgL 4, AgL 9,
AgL 12 v zrnech, dale AgL 8, AgL 25, AgL 45 v pdscich. Pouziti: k jemnému
péjeni, aby se dosdhlo tistého spoje, k pajeni médi a bronzu a j. DileZité
je, aby teplota téni pajky byla mensi ne? teplota tani spojovanych kovi,

Zrnéni se oznaduje &isly; pajka ¢. 00 m4 zrna 0,5 0,5 mm a nazyva se
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préfkovitd; éslo 0, jemné prosetd, zrno 0,8x0,8; dislo 1, prosetd, zrno
1,6 x 1,6; ¢&islo 2 je hrubsi, prosetd.

Postup pFi pdjeni na tvrdo. Tvrdé pdjky se tavi skoro pfi 900 °C a musi se
tedy mnohem vic ohiivat nez mékké. Stadi sice i kovaiskd vyheii, ale tento
oheil neni &isty. Velké souddsti ohfivime &istym koksem nebo drevénym
uhlim ve vyhni, men3i plynovym hoidkem (Bunsenuv kahan, v némi se

nahfivaci miska pro zopolovani  regulace plomene

dievéné uhli vzduch

paika C!h1y p|yn. / hofak

plnéni ““vzduchové * Eerpodlo  'drzadlo

Obr. 279—280. Pdjeni tordou pdjkou a pdject lampa.

misf plyn se vzduchem) nebo nahfivaci (pdjecf) lampou (obr. 279, 280),
v niZ se spaluje benzin, lih nebo petrolej. Jehlovymi regulaénimi ventily se
nafidi jeji plamen.

Aby se odstranily kysliéniky (opal), vznikajici na povrchu pii ohfevu,
musime povrch chrénit favidlem. Nejéastéji to byvd vyzihany borax
v préfku, smichany s 159, salmiaku (borax ohfity v nddobce, aZ je tekuty,
aby vyprchala voda, nality na plech a po vychladnuti roztludeny). Litinu
chranime pfed okysli¢enim kyselinou borovou nebo jeji smési s chloridem
draselnym; pfed pdjenim s oceli se povrch litiny pomédi ndtérem skalice
modré, rozpusténé ve vodé.

Péjené souddsti sestavime presné k sobé a spojime je draty nebo Sroubky;
na obr. 281 je zndzornéno spojeni britové destitky ze slinutych karbidi s té-
lesem soustruZnického noZe. Aby se drdt nepripdjel k povrchu, byvd ovinut.
hedvdbnym papirem. Zejména plynovy hofdk znatné ,foukd a mohl by
péjku nebo souddst posunout. Svateé pridriuje padjku na spdre driténou
ty¢inkou priméru asi 6 mm, jejiz konec je zplostén.

Povreh musi byt pred priloZenim bfitové destitky dokonale odistén (pil-
nikem); mastnotu odstranime ponotfenim do vielé vody se sodou. P¥i pdjeni
zrnitou pédjkou, hotdkem, smichdme z tavidla (boraxu) a vody hustou kasi,
do niZ pfiddme i zrnka pajky. Kasi rovnomérné naneseme na spéru pred ohfi-
vénim. Casto se pouZiva uz namichané pasty kupované. Pii pajeni v dlouhé
trubce narovndme kasdi se zrnky na tyéku, vsuneme ji do trubky a najednou
pieklopime po celé délce spéry, takie se pdjka rovnomérné rozloZi.

Hordkem nyni zahiivime okoli spdry tak, aZ pijka zatee do spary (tavi
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se teplem péjeného materidlu, ne teplem primého plamene!). Tavidlo se
va# a vybéhne stranou. Plamen mé stdle obklopovat spajené misto, aby
brénil pristupu vzduchu. Zésadou je roztavit pijku co nejrychleji, aby spoj
zistal Sisty. ChoulostivA mista souddsti chrinime pred opdlenim obalem
z hliny. Pti p4jeni bronzu a médi nesmf §lehat plamen hotéku kolmo na kov,
protoze by se mohla propélit dira;

plamen musf klouzat §ikmo po destitkaze slin. karbidu listek  poiky
povrehu. Pii pdjent dvou riznych

kovii ohfivime vice kov s vy#si

teplotou taveni, ktery piedd teplo

pajce a druhému kovu. Jakmile

péjka zatededo spiry, piestaneme

ohifvat. Dal$im ohrivinim se kov

jen opaluje a nidi. Zde &etni sva- .

fe¢i chybuji; ohfivaji jeSté za- spojovaci dfdlek/
teklou spéru, aby se pry péjka

lépe spojila, a tim nevédomky Obr. 281. Pripdjent bfitu soustruinického
jakost spoje zhorSuji. noze.

Bylo vyzkouseno, Ze roztavend
péjka je asi stejné tekutd jako voda. Zatede proto i do velmi jemné spary.
Soudasti se musf uZ tak pfipravit, aby pdjka zatekla vlastni vahou, kam je
teba; proto se nejlépe paji spira Sikmd a svisld. Zaclonf se cihlami (obr.
279), aby se co nejméné ochlazovala. U vétgich souddsti se musi pouZit
nékolika hoidki a spira se musi obloZit dievénym uhlim, které se pfi préci
zapali.

U tenkého plechu je vidy nebezpedi, Ze se propéli (zejména u mosazi).
Nezbyvé ne% obalit jej kamndiskou, ohnivzdornou hlinou nebo vlhkym as-
bestem, aby byl na zadni strané podep¥en a pridrZen, i kdyby velkym Zérem
zmékl. Musi se pracovat opatrné, volit pajku s niZsi teplotou taveni a radéji
predem zkusit, jak se pdjend mosaz pri tavenf pajky chové (zdali prili§ ne-
mékne).

Utvoii-li se z tekuté pajky malé kulitky, misto aby se rozplynula, pfiddéme
tydinkou trochu préékového tavidla a klepneme na plech. Nadbytek tavidla
ke konci péjeni 8kodi; pisobi tvrdnuti povrchu souddsti a tim znesnadiiuje
jejich obrébéni. Zabrénime tomu &istedné tim, Ze hned po spéjeni (po vy-
jmutf z ohné) rychle otfeme spiru driténym kartddem, &m% zdroven od-
stranfme piebytek péjky Ipief na povrchu; vzhled souédsti je pak lepéi.

P#i pdjent v ohni naneseme na spéru kadi z tavidla a zmité pajky, sparu
oblozime dfevénym uhlim tak, abychom na ni vidéli, a ohffvime co nej-
rychleji. Choulostivd mista opét chranime pred opalem vrstvou hliny.
V seriové vyrobé se nékdy soutdsti (ohiité) péjeji ponofenim do roztavené
pajky.

Péjka a nékteré plyny vnikaji pii pajeni do povrchu péjenych soudésti,

téleso noze
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ktery tim nékdy nebezpedné zkichne, Proto se u duleZitéjiich souddsti
musi piedem vyzkouset, jaky bude vysledek (na pf. u pdjeného trubkového
ramu motocyklu, kde by zkiehnut{ trubky mohlo byt pfi¢inou lomu).

Ptiklady pdjeni. 1. PietrZeny list pdsové pily na dievo; v délce asi 15 mm
se konce Sikmo spilujf, namdznou se ka¥i z boraxu a vlo#i se mezi né listek
tvrdé pajky (nejlépe PT 56) nebo plisek z vyklepaného sttibra. Pak se zahteji
a stladi k sobé. List se stdhne mezi malé elektrické &elisti, proudem se ohfeje
a po spojeni se uvolni.

2. Draténé krouzky (odka) jsou ohnuty konci k sobé tak, aby pruzily.
Mezi konce se vloZi nastfihané kousky pdskové pdjky (mosazného plechu),
Asi 50 krouzki se navlékne na drit vloZenou mosaz{ dolii. Najednou se na-
mod v roztoku boraxu a pak se drit posouvd nad plamenem plynového
hotaku, aby se konce postupné spojily. Pét délnic krouzky rovnalo a ptipra-
vovalo na draty, jedna pijela. Za 8 hodin bylo vyrobeno 12 000 krouzki.
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26. SVAROVANT

Pii svatovani se materidly spoji v tekutém stavu v jeden kus; dobie pro-
vedeny svar je pak pii nejmensim stejné pevny jako celistvy materidl.

V téstovitém stavu se svaiuje v ohni (viz oddil 23, Kovén{) vodnim plynem
(jen ve velkych tovdrndch, na pt. pfi vyrobé trub)a elektrickym proudem,
t. zv. svaFovani odporové (jez bude probrano dile).

S tekutym pridavnym kovem (svafovani tavné) se svafuje plamenem
(autogenni svarovani), elektrickym obloukem (obloukové svafovéni) a
thermitem (Zér vzniké spilenim praskového hliniku, viz déle).

Podle toho, jakého zdroje tepla je pouZito, rozeznivame svatovéni pla-
menem, elektrické a thermitem. Svatovini je z nejduleZitéjich technickych
uméni. Svafend ocelovi konstrukee je lehéi a tuzsi nei lir4, proto se svaro-
véni stdle vice pouZivd. Nejnovéjsi t. zv. otkovand litina viak dobfe soutézi
s oceli, takze i odlitky se vyrovnaji svarkum (nebo je i predéi, protoZe na pr.
dobfe tlumi chvéni).

1. SvafFovani plamenem

Tento ndzev je sprdvnéjsi nei staré oznateni ,,autogenni svatovéni®.
Autogennf znati ¢esky samorody, sdm ze sebe pochazejici. Spoj ocelovych
plechu je také z oceli.

Plyny pouZivané ke svafovdni. Nejéastéji se svaruje kyslikem a acetyle-
nem. Vodiku a plynu z uhli se pouZiva jen vyjimed&né (ldhev se stladenym
vodikem se znadi dervenym natérem). Kyslik je stladen v ocelovych lahvich
na 150 atmosfér (tlak 150 kg na kaZdy &tveredni centimetr povrchu).
V jedné ldhvi je ho asi 6 m?, aékoliv md ldhev objem jen asi 40 litrii. Lahev
s kyslikem je znagena modrym natérem. Acefylen se vyrdbi bud na misté
spotieby, ve vyvijedi, z karbidu vdpenatého a vody (z 1 kg karbidu asi
300 1 plynu), nebo je doddvén také v lahvich; v téch je pérovitd hmota, na-
sycend acetonem, v niZ je acetylen pohlcen pod tlakem jen asi 15 atmosfér,
V jedné lahvi je tak natladeno asi 8000 1 acetylenu. Lahev s acetylenem je
znadena bilym prouzkem (diive se pouzivalo Zluté barvy). Nutno pamatovat:

Kyslik — znaden modrie, zavit ldhve pravy, ventil bronzovy, tlak 150 atm.

Vodik — znaten &ervend, zavit lahve levy, ventil bronzovy, tlak 150 atm.

Acetylen — znaden bile (diive 2luté), ventil Zelezny bez zdvitu (na timen),
tlak 15 atm.

Propan a butan, uhlovodiky vyrdbéné ve Stalinovych zdvodech, velmi
Gspéiné vytladuji acetylen (price je levnéjsi).
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Na hrdlo ldhve je trvale zataZen ventil, na jeho¥ zdvit se pfipevni redukéni
ventil, ktery sniZuje tlak z ldhve na potiebnou vy3i; zdvity redukénich ven-
tilt jsou razné, aby se nemohl omylem ptipevnit nesprdvny ventil na léhev
8 jinym plynem.

Ocelova lahev je znédzornéna na obr. 282. Ventil na hrdle je trvale zataZen
kuZelovym zdvitem a uzavien hlavou r (zaSroubovinim). Teprve po ptipo-
jeni redukéniho ventilu matici m
se smi ventil otvirat. Patka na
dné ldhve usnadni postaveni. Ven-
tily na ldhvi s kyslikem nebo vo-
dikem jsou upraveny podle obr.
283, na ldhvi s acetylenem podle
obr. 284 (zde jednoduseji, protoZe
je mensi tlak). Jeden tlakomér
na obr. 283 uddva tlak, a tim
i mnozstvi plynu v ldhvi, druhy
ukazuje tlak v hadici, na niZ bude

ocelové 16hey  kuzelovy zavit pripojen hotdk. Kdy% plynu z 14h-
ve ubyva, klesd jeho tlak; ventil

Obr. 282. Ocelovd ldhev a jeji ventil. viak udriuje stdly tlak v ha-

dici samodinné. Aby lahev nevy-
buchla zpétnym vyslehem plamene, je v ndtrubku v misté 4 pojistka
z driténé sitoviny, kterd nepropousti plamen.
Z lihve se dd vypustit jen uréité nejvétsi mnozstvi plynu za minutu (na pt.
. kysliku asi 200 1 za minutu, takZe ldhev by vydrZela pfi plném otevieni asi
pual hodiny; acetylenu se z lahve dd vypustit jen asi 15 1/min), Je-li spotieba
vétsi, musi se spojit nékolik lahvi na jeden hotdk.

Vyvijede acetylenu se vyplaceji jen tam, kde je velkd spotieba acetylenu.
Vyizaduji odborné obsluhy a bezpe&nostnich opatfeni, aby nedoslo k vy-
buchu (acetylen tvoii se vzduchem vybuSnou smés). Acetylen z lahvi je
disti, ale draZsi, Konstrukee vyvije¢e musi byt iredné schvélena.

Obsluha lahvi. Mus{ se opatrné preklddat, zajistit proti prevrécenf a chré-
nit pred pfimymi slunednimi paprsky nebo pied zahfdtim u kamen (nebez-
peti vybuchu). Kyslik se musi uskladnit oddélené od jinych plyna. Netésny
ventil na ldhvi nikdy sami neopravujeme a pofkozenou lahev ihned odstra-
nime z dilny. Zamrzly ventil otevieme po zahtiti teplou vodou nebo ohfdtym
piskem. Ulahvi na kyslik nesmime pouZivat ucpavek z kiZe nebo gumy ani
mazdni olejem (nebezpedi vybuchu). Nikdy nesmime zavésit hotici hotdk
v blizkosti ldhve nebo dokonce na léhev.

Svarovact 2afizent (obr. 285). Na obrdzku je té% zndzornéna vzornd
tprava pracovniho stolu pro svafovéni mensich souddsti. Plyny z lahvi jsou
vedeny hadicemi do hofdku, v ném? se misi, a médénou &pickou (hubici) jsou
vedeny ven. MnoZstvi acetylenu a kysliku se fidi ventilky na hofdku. 8 ho-

redukéni ventil

~— ventil na |dh\.ri_.,_____‘

patka
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tdkem se obvykle dod4dvd souprava vyménitelnych $pi¢ek pro rtizné préce.
Zpravidla znag{ ¢islo Spicky tloustku ocelového plechu v mm, ktery lze §pid-
kou svatovat. Casto se na svatované misto musi priddvat materidl tavenim
svarovact tydinky (dratu). Tekutost se zvét¥uje podle potfeby namodenim

ventilna  I6hvi  redukéni ventil  tlokomér

Acetylen

regulace  tlaky

ventil na 7 Idhvi  upnuti ' tfmenu

tfmen
! ,
redukéni venlilek

Obr. 283—284. Ldhev na kyslik (vodik) a acetylen.

Kyslik  Vodik

zavés hadice
. acetylen
Samotové cihly \

roit  pasto 2 s vodou kyslik

plipevnéni

ke sténé

hoiék ~3picka
na ty¢inky odpodky sekac  kle¥td  bryle

Obr. 285. Zdkladni svdfeci zafizend.

do svafovaci pasty (zpravidla kaSe z boraxu a vody jako pfi pdjeni). Na kratké
tydinky mivéd svare¢ zvlastni klesté; nedistoty odsekne sekddem. Ve Zlabu
s vodou chladi &pi¢ku hofdku. Zpisob, jakym se hofédk a ty&inka dri, je
znazornén na obr. 286.

Hofdki je mnoho konstrukei; béZnd dprava je na obr. 287, Véti (strojové)
hofdky mohou mit i nékolik plament a mivaji vodni chlazeni. Zpravidla
délime hordaky na dvé skupiny:

1. Vysokotlaké, pro préci s acetylenem z ldhve nebo z vysokotlakého
vyvijeée. Podle druhu price staéi vymeénit &picku.
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2. Nizkotlaké s t. zv. injekénim zafizenim, kde si kyslik sdm nassivé plyn
acetylen z nizkotlakého vyvijeée. ObtiZné se sefizuje pro rtzné préice, ne-
stadi vyménit Spi¢ku, nybrZz musi se ménit i injekéni zafizeni s ndstavcem.

Svafovact tyinky (drdty ) maji mit takové sloZeni, aby svar jimi zhotoveny
mél zhruba stejné vlastnosti jako svafovany materidl a aby se prili§ nelisil

redukéni =
ventil I-LEI tlok v hodici
o
Mok v 16hvi” O
hadice
I6hev = \
AP
/-u.._._ ochranné bryle
) o
vemke A1l
? \\\ [
77 \\\‘ \1‘1 ’
ﬂ. “\\I'll. b
ventil ""l.ll i
. (o) 4 & ° " :
d(" A D ot
'kvs\\\r-‘ ‘—i ( \ /Q(_ac
o
oceN® hoiok  épicko » \

Obr. 286. Svafovdni plamenem.

od okoli. Zaroven maji usnad-
novat svafeéi prici. Nékteré
piisady v tyéince obsaZené se
pfi taveni spaluji, proto jich
mé byt trochu vice. Velmi
mnohozdlezi narychlostipréice
a na svafe¢ové zruénosti. Sva-
fovaci tytinky se vidy musi
ukliadat na suchém misté, aby
nerezavely; kdyz zrezavéji,
musi se pred pouzitim duklad-
né odistit. Svafovaci tydinka
na ocel nemd byt tlustii nez
8 mm. U tenkych plecht nemé
byt tlustsi nez plech. Vidy se
mé pouzit jen svafovacich dré-
ta, vyrobenych vyslovné pro
svatovani, nikoliv obyéejného
dratu. :
Tavidlo (svafovaci pasta)
zvy$i tekutost kovu, Zaroven
zabrani okyslitovani (opalova.-
ni) svafovaného mista. PouZi-
vé se ho jen u nékterych kov.
Ocel se zpravidla svafuje bez
pouziti tavidla, litina 1épe s ta-
vidlem; ob&as do ného naméd-
¢ime Zzhavou svafovaci tyéin-
ku. M4 byt uloZeno ve vaducho-
tésnyeh krabitkdch, protoZe
se na vzduchu rozklddd a silné

pohleuje vlhkost. Nejlépe je kupovat tavidlo u% ptipravené u dodavatele

tyéinek.

“Ochranné brijle s temné zbarvenymi skly jsou nezbytnou souédsti svaiova-
cfho zafizeni; délnik nemd nikdy bez nich pracovat. Clona chréni pied pora-
nénim jiskrami a zachycuje také 8kodlivé zateni, vysilané plamenem, které
niét (oslabuje) zrak. Bez bryli pracuje jen svared, ktery chee brzy oslepnout!

Plamen a zapalovini hofdku. Ventily horaku pootevieme a pustime plyn
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a méilo kysliku. Pak hofdk zapdlime a presné sefidime plamen, pfi dem? se
fidime jeho vzhledem. Pfi zhasindni zavieme nejprve kyslik, potom plyn.

Pri spalovini acetylenu se tvori vodni péra, kterd se viak vysokym Zdrem
plamene rozloZi na kyslik a vodik. Vodik se spaluje na vnéjsi, modravé
strané plamene (obr. 288); vnitini jddro je obaleno vrstvou vodiku, ktery

™~ ipicka z mad /j

regulani ventilky

kyslik
/

!
acetylen

Obr. 287. Hofak na kyslik a acetylen.

vodik  jadro spicaty kone PFebyfel; kysliku

Obr, 288. Plynovy plamen.

zabrafiuje unikdni tepla a nepusti ke svaru kyslik, ¢im#Z se zabrani vzniku

_okuji (opalu). Nejteplejsi je plamen ve Epitee bilého kuZeliku (asi 3200°).
Timto hrotem se tedy kov nejlépe tavi; $pitka kuzeliku md byt vzddlena
asi 2 a% 5 mm od svaru (obr. 288). Zaleii na zruénosti svarede. Hofi-li pla-
men $ikmo, roztfepané a nepravidelné, je spi¢ka ucpana a nutno ji opatrné
vydistit §pidatym diivkem. "

Na obr. 288 jsou ukdzky Spatné sefizeného plamene. Plamen hotdku je nej-
dastéji neutrilni, t. j. neni v ném prebytek kysliku ani acetylenu, U sprav-
ného plamene je vnitini kuZel jasny, ostie ohrani¢eny. Plamen s prebytkem
kysliku mé vnitini kuzel krati¢ky, bledé fialovy (na pf. pro svarovani mo-
sazi). Pii pfebytku acetylenu je vnitini kuzel roztiepeny.

Hotdk se naposled fidi pii zapidleném plameni. Reguluje se vlastné uz
jen jaddro plamene, které md byt co nejdeldi, ale ostie ohranifené, Privé za-
péleny hotdk je zprvu chladny; zahtédtim hordku se plamen trochu zméni.
Upravuje se ventilky na hoidku.

Ocel i litina obsahuji uhlik; je-li v plameni piebytek kysliku, spaluje se
i uhlik ze svafovanych kovii. Roztavend ocel naopak pohleuje uhlik, ktery
je v plameni pri prebytku acetylenu. Tomu nutno také zabranit,

Ptiprava souédsti ke svaFovani. Plechy maji hrany upraveny podle obr.
289. Nejtastéji svaiujeme na tupo (plechy do tlou$tky 4 mm), nebo musime
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srdZet hranu (ohoblovénim, odifznutim hofdkem). Neni-li moZny piistup
s obou stran, ufetfi se mnoho préce i materidlu dipravou hran podle obr. 290.
Tak tlusté plechy se svafuji plamenem jen vyjimed&né.

1-1,5
=i ~0,5—1.5 mm S okrojem

1-3
AH— 0.5—4 mm Na tupo

€0°pe

4—12 mm
_j2th
2

S pies 12 mm

Se srazenou

hranou

F-]
£ L

Obr. 289—280. Pfiprava plechw pro
svar,

Svar nestejné tlustych plechu se
musi upravit podle obr. 291. Pri
ohnutém kraji (obr. 292 ) neni nutnd
gvatovaci tydinka; okraj se tavi, a
to staéi na zaplnéni spary. Okraj
je dobte sevrit kle§témi; bud je pfi-
drzuje pomoenik (podle pokraéuji-
citho svaru), nebo se pouzije rady
klesti se svéracimi sponami. U del-
fich svari se doporufuje nejprve
plechy predbéiné spojit na nékolika
bodech, aby se nekfivily. Kdyby-
chom zadali svafovat od jednoho
konce, druhy volny konec by se roz-
viral a ke konel svaru by se plech
opét snaZilseviit se pies sebe. Nékdy
stadi vlozit do spary klinck (obr.
293) a presouvat jej s postupujicim
svarem.

Na obr. 294 je nékolik prikladi iprav pro svar. Priruba na trubce je zpra-
vidla tlust3i nez sténa trubky a musi se vic ohfivat. Pfi opravach trhlin je
nutno dobfe srazit hranu, aby se trhlina nerozsitila. Neni-li svarovand deska

=L

8 SPATNE

W%m

DOBRe

Obr. 291. Spatné a dobfe pFipravené plechy.

spona  kledtd

[

., Dobry svar
kofen svaru

Obr.

svarovd housenka

Spatné svary

7Y
22227 —propodly

292, Provedeni svaru.

s trhlinou na okraji volnd, je lépe trhlinu vyfiznout a privafit zdplatu;
zdplata je mirné vypoukld a mé sraZené hrany; svou vypouklosti znefkodriuje

pnuti vznikajici svarem.
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Vyrovnd se wklepanim  za tepla

Obr. 293. Svafowvdni trubky.

b Privafend odbocka
.m I g E
Trubko
35°

e 8| )
2&\\\“\‘ .\\\\\\\§

\

S Zdplata  vypoukla
=g e |

40°
-fﬁ/]-

sra¥ené  hrany

By

1-16= pOBRE @D-® = $paTne

Obr. 294. Piiklady pFipravy souédstt pro svafovdndt.



Sva¥ovdni. U vodorovnych svari (obr. 295) i u svari svislych (obr. 296)
rozliSujeme zpravidla svafovdni doprava a doleva.

Svatovdni doprave je hospoddrnéji, svary jsou pevnéjsi, ale postup jo
obt{Znéjii.

Svafovéni doleva (napred postupuje svafovaci tylinka, pak hotdk) je
snadnéj§i a svar mé lepsi vzhled.

Suafeni vPravo

Svisly svar vlievo Swisly svar vprovo

Obr. 296. Svislé svafovdni.

Velikost hofdku nutno vzdy volit podle tabulky. Pii tupém svaru plechu
do tloustky 4 mm, kdyZ neni sraZena hrana, zahteji se obé hrany najednou
a tavi se spoledné. Soudasné s nimi se md tavit svafovaci tyfinka. Spiry
se dotkneme roztavenym koncem tydinky a nejteplejsi misto plamene zami-
fime na tydinku, aby kov stékal do spary. Odtahneme tydinku a pohybujeme
hotédkem podle obr. 297 po spafe a piidaném materidlu, az se sliji dohromady.
Plech se musi protavit v celé tloudtce, nesmime véak vedle svaru vypélit
#lébky. Viude, kde to je mo#né, fidime plamen na materidl odtaveny z ty-
dinky. Pii v8ech postupech svafovini udrZzujeme tavnou ldzen (t. j. rozta-
veny kov) tak velkou, abychom dosdhli dobrého spojeni obou dila, ale zé-
roven aby roztaveného kovu bylo jen tolik, abychom jej spravné ovladali.

Materidl vypliujici svarovou sparu se nepriddvd tim, Ze se konec tydinky
plamenem tavi a kape do svaru, nybrz tim, Ze se plamenem ohfivd prede-
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viim tavnd lizen, do niZ ponofime konec ty&inky, kterd se tam pak sama
utavuje. Tyginkou i plamenem (hofdkem) pohybujeme tak, aby vznikl
zdravy a dihledny svar. V chladnoucim svaru vznikaji vidy pnuti, kterd
mohou byt nebezpeénd a mohou zpusobit i roztrZeni svaru, neni-li dost hou-
zevnaty (nékteré oceli, litina). Proti tomu pomdihaji rizna opatfeni, na p¥.
velmi pozvolné ochlazovéni (u litiny), opatrné kovéni svaru, dokud je Zhavy
aj.

1

Obr, 297 —2898. Svafovdni nad hlavou.

Svatovani nad hlavou (obr. 298) je velmi obtizné a musi se pfi ném postu-
povat opatrné. Pii pouziti vhodného zafizeni se miZe svafovat a Fezat pla-
menem i pod vodou, pii opravich lodi, mosti a pod.

Svafovdni hliniku. Hotdk mé byt co nejlehéi, abychom jej mohli jemnd
ovlddat. Tydinky jsou z &istého taZeného hliniku. Tavidlo kupujeme hotové;
nanese se hadifkem na sparu (v ka&i). Plamen miZe mit maly prebytek ace-
tylenu, Jddro se nesmi dotykat kovu. Ohfev trva déle, ale pak ppstupuje
taveni a svafovini velmi rychle, protoze hlinik dobie vede teplo. Svar mu-
sime nechat opatrné chladnout; Zhavy je kiehky. Tavidlo pak opatrné, ale
dokonale smyjeme.

Svafovdni médi. Méd piilis rychle vede teplo, takZe hofdk nestadi k ta-
veni; spara se musi vydatné piihfivat. Povrch prikryjeme asbestem, aby-
chom zmensili vyzafovani tepla. Draty jsou zpravidla z fosforové médi.
Fosfor vyteéné chrani méd pied okysli¢enim a zabréni vzniku bublinek v te-
kuté médi. Musi se pracovat s tavidlem. '

SvaFovdni mosazi je velmi snadné. Ohfdtim souddsti se Set¥f plyn. Tavidlo
kupujeme hotové, misto tydinek staéi tvrdé pajky.

Spafovdni olova je rovnéz snadné a rychlé. Svislé svary jsou obtiZnéjsi
a vyZaduji zruénosti (nutno pouZivat malého, lehkého hoifdku, hlavné pri
svafovdni trubek). Tyéinky jsou opét z olova. Konce trubek pfed svafenim
maji srazené hrany a jsou ofkribény na leskly kov. Neni tieba #4dného
tavidla.

Zrutnost svafede. Nékolik tydnh praxe stadi k provddéni jednoduchych
praci.l) Svafovini tenkych plechii vyZaduje vétSich zkuSenosti. Nutno cvi-

1) Svaieé se viak musi snaZit, aby absolvoval odborné svaretské zkousky,
které ho opraviiuji k odpovédnym a lépe placenym pracim.
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¢it pevnou ruku, abychown udrfeli hotdk stile ve stejné vysi. Svared musi
byt svédomity, nebot jakost hotového svaru nelze posoudit podle vnéjsiho
vzhledu. Svary se kontroluji prosvicenim roentgenovymi paprsky (fotogra-
fovénim vnitiku svaru). Svafovani je uméni; dobry svaied je stejnym odbor-
nikem jako néstrojaf.

2. Rezani plamenem

Plamenem muZeme snadno fezat i velmi tlusté desky z normdlni oceli
(tlusté na pt. i 400 mm). Sitka délici spary je 2—7 mm podle tloudtky. Po-
vrch fezu miZe byt velmi pFesny a hladky, zejména pii strojni préci.

2 hodice  hoidk  tryska

kyslik a acetylen kyslik  kyslik a acetylen

smér pohybu

g¢aro vodidi

Obr. 299—300. Rezdnit plamenem, diprava fezacich hoFakii.

Podstata ¥ezdni. Ostry proud kysliku, namifeny na predem rozZhavené
misto, ocel ve svaru zapdli. Ocel sho¥i na kysliniky Zeleza (které odletuji
v podobé jisker); litina by se jen protavovala, fez neni dobry, protoZe bod
téni litiny je niZ8i nez teplota hofeni.

Bezaci hoFgk musi byt specidlni, bud se dvéma tryskami za sebou, nebo
mé stiedni trysku, kolem ni% je soustfedny kysliko-acetylenovy ohiivact
plamen, zatim co tryskou prochdzi silny proud samotného kysliku (takovym
hotdkem lze fezat libovolnym smérem, obr. 299); vpiedu je obytejny ohfi-
vaci plamen kysliko-acetylenovy, za nim tryska na ¢isty kyslik. Obé trysky
jsou vrtdny bud v téZe §pitce, nebo ve dvou $pitkdch za sebou (obr. 300).
Hadice byvaji dvé, jedna na kyslik a druhd na plyn; kyslik md v hotdku
dva kanély; jeden k ohfivacimu plamenu, druhy k fezaci trysce. Nékdy
byvaji 3 hadice (2 na kyslik, 1 na acetylen).

Oh#ivact plamen se natidi podle druhu price — vyZaduje to urtité zkuse-
nosti: otevieme ventily na kyslik a acetylen tolik, aZ fezdni postupuje
rychlosti predepsanou dodavatelem hofdku. P¥ili§ pomalé vedeni hofdku
zplsobi, Ze fez je nelisty, hrbolaty a Siroky. Vedeme-li naopak zase hordk
prili§ rychle, prestdvéd fezat a musime zadit znovu.

Pii fezdni postupuje u# ohfivéni samo. Proto je fezéni plamenem velmi
snadné, dé se nacvidit za nékolik hodin. Kyslikové tryska vyhovi pro riizné
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tlusty materiil, nutno vSak ménit tlak kysliku, podle ndvodu, dodaného
s hordkem, Tlak kysliku musi byt dostateény, aby vyfoukl spédlené Zelezo.

Aby chvénim ruky nevznikal nepravidelny rez, byva fezaci hofdk veden
zpravidla kladitkami a jesté podle pravitka (Sablony). Vrchol 8picky je asi
6 mm nad povrchem fezaného kovu (sefidi se poloha kladitek). Pokud je to
mozné, zadindme Fezat od kraje kovu. Pri naéindni uprostied desky se ob-
vykle vyvrtd dira, v niz se zadne Fezat (propalovani déle trva). Délnik ma
pfi ruce nddobu s vodou, v niz podle potrebv ipi¢ku hofaku chladi. To se
musi stat ihned, jakmile pozorujeme, Ze ohrivaci plamen #lehl do hotdku.
Nejprve oviem uzavieme privod acetylenu a kysliku.

Délnik musi vZdy nosit ochranné bryle (proti jiskrdm) a md mit vhodny
pracovni oblek (silné rukavice, zdstéru, chranéné boty), nejlépe z asbestu.

Spotieba kyslikw pri svarovani a Tezdni se priblizné urdi podle tlaku
v ldhvi, zdvisi v8ak i na gistoté kysliku. Objem ldhve zndme (zpravidla 40
litr). Poddteéni tlak (pii zahdjeni prace) v lahvi byl na pi. 120 atmosfér
(piedte se na manometru); je tedy v lahvi 120 x40 = 4800 litrd plynu.
Po skondeni vétsi prace je tlak v lahvi na pf. jen 20 atm., tedy obsah
20 x40 = 800 litra. Spotiebovalo se 4800—800 = 4000 litru.

3. Elektrické svafovani

Pouzivi se dvou zplsobii: svafovani odporového (teplo vznikd prﬁchodem
proudu avarovanyml kovy; zafizeni se hodi jen na uréité prace pii hromadné
vyrobé) a svaroviani obloukového (teplo dodavéd elektricky oblouk), vhodné-
ho téméi pro vSechny price i pro opravy.

Nekolik elektrotechnickijch pojmi

Elektricky proud prirovndvime k proudu vody protékajici potrubim.
Vodidem protékaji nepatrné elektricky nabité hmotné &istice, zvané elek-
trony, jichZ je obrovské mnozstvi. Tim se vodié na pt. zahfiva. Tlak elek-
troni1 se jmenuje napéti. Pisobenim napéti (rozdilu potencidli) nastane
proudéni clektroni, elektricky proud. Teée-li voda s velké vysky, mé velky
spad a pusobi velkym tlakem. Také napéti muze byt vysoké (nebo nizké).

Napéti, zifatené ve vzoreich pismenem E, mérime ve voltech (V) pristro-
jem nazvanym voltmetr. V rozvédné siti je na pf. napéti 220 V, v kapesni
baterii 4,5 V.

Proud, znadeny ve vzorcich pismenem I, miZeme piirovnat k mnoZstvi
vody, kterd vytede za dasovou jednotku z potrubi. Je to mno#stvi elekttiny,
které protede voditem za vtefinu. Mé se v ampérech (A) ampérmetrem.

Odpor, znateny ve vzorcich pismenem R, kladou vodi¢e prichodu elek-
trického proudu podobné jako drsnd sténa potrubi klade odpor pratoku vody.
Odporem se spotiebuje (ztrdci) 8ist napéti. Elektricky odpor vedenf se méri
v ohmech ().
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Stejnosmérny proud protékd vedenim stile stejnym smérem. Piistroje na
stejnosmérny proud maji dva pdly, zéporny (—, minus, negativni) a kladny
(4, plus, positivni). Pri svafovani stejnosmérnym proudem zéleZi na tom,
na ktery pol pripojime elektrodu.

Stridavy proud méni svaj smér (i napéti) 50krat za vterinu. Kazd4 svorka
stroje je H0krat za vterinu stiidavé kladna a hned zas zdpornd, proto nemi-
zeme mluvit o pdlech. Stiidavy proud je témeér ve viech sitich, protoZe se
snadnéji méni (transformuje se) jeho napéti arozvadi nez proud stejnosmérny.

Ohmuv zdkon je zdkladnim pravidlem elektrotechniky. Podle tohoto zé-
kona se napétirovna proudu ndsobenému odporem, £ = I . R. Z toho plyne,
zZe proud I=E:Ra odpor R =% :I. Proud ve vedeni je tim veétsi, éim
vétsi je napéti a ¢m mendi je odpor. Zehlitka mé na p¥. odpor R = 120 Q.
l’r1p0]1 se na sit snapétim £ = 220 V. Protékd jiproud I = E : R =220V :

: 120 2 = 1,8 A. Tento vypolet z Ohmova zdkona plati jen pro stejno-
smémjf proud. U stiidavého proudu jsou poméry sloZitéjsi.

Vikon elektrického proudu, znadeny pismenem N, je price proudu za
vtefinu. Méif se ve wattech (W) nebo v tisicindsobku watti, v t. zv. kilo-
wattech (kW). Kilo esky znadi tisic, kilowatt = 1000 watti. U stejno-
smérného proudu je vykon soudinem napéti a proudu, N = E .I. Je-li
na pf. napéti oblouku mezi koncem elektrody a svafovanou dasti 24 V a
svafovaci proud 180 A, je vykon oblouku ¢ili elektrickéd priace, proménénd
za vtefinu v teplo a svétlo, 24 V. 180 A = 4320 W = 4,32 kW. U stiida-
vého proudu vykon N = E . I . cos ¢, kde &initel cos ¢ (8ti kosinus fi) je
udinik lezici meziOaZ 1. Proud muZe byt proti napéti posunut, takze udinfk
je mensi nez 1. Tento fazovy posuv znamend, Ze proud I pfedbihd napéti £
nebo se za nim opoZduje &ili Ze neni nejvétsi tehdy, kdy napéti je nejvétsi
(vime, Ze E i I u stridavého proudu stale kmitd 50krit za vtefinu od nuly
k nejvétéi hodnoté, na nulu, k nejmensi hodnoté atd.).

T'rojfdzovy proud jsou vlastné tii stfidavé proudy v jednom vedeni, vzd-
jemné proti sobé zpoZdéné o tretinu kmitu. Jeho vykon N =1,73. E. I . cos ¢.

Elekirickd prace se méti na kilowatthodiny (kWh) elektromérem. Vypodi-
tdme ji, kdy? vykon ndsobime asem. Trvi-li vikon 4 kW po 2 hodiny, vy-
koné elektrickou pra.c1 4 kW .2h = 8 kWh. Stoji-li 1 kWh na pr 0,4 Kés,
zaplatime za tuto prici elektrirné 8 . 0,4 = 3,20 Kés.

Pozndmka. Podrobnéji mizZete studovat elektrotechniku v knize B. Dobro-
volného ,,Elektrotechnika v theorii a praxi®, Prace, 8. vyd. 1953, Kuznécov
M. J., Elektrotechnika, vyd. SNTL, Praha 1953).

4. Odporové svaiovini

Hor3i vodié klade prichodu proudu vétsi odpor a zahiivd se (zevnitt, ne
od povrchu). Méd je dobrym vodi¢em, ocel horsim. Je-li ocel vloZzena mezi
dva médéné dotyky, jimiz prochézi vhodny proud, zahfeje se aZ na svatovaci
teplotu. Toho se vyuZivd u svdfecich strojit na odporové svarovéni.
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Stroj sevie svafované souddsti mezi médénymi elektrodami, jimiZ projde
velky proud (tisice ampéri) malého napéti (nékolik volti). Ve svételné siti
je napéti 220 volti; ke svafovani se imysiné voli nizké napétf, aby neohro-
#ovalo délnika. Napéti proudu ze sité se musi sniZit svafovacim transformd-
torem. Délnik zapind proud noZnim spinadem, aby mél obé ruce volné.

Stroj no tupé svaieni  celishi

proud ze sité

svéiené tyce J'I _ src’»if’ci péka 220V
") L“'“”‘I —— transformétor

iov
11
regulace  wvoltl £ medane  celisti
Zelni plochy telekirody]

5 tlapadlo  k celistem
Obr. 301. Stroj na svafovdnt na lupo.

SPATNE DOBRE

E_‘_, 1rubko _@ Tupy svar obyéeiny

Tupy svar taveny

silng ! 1yé \stcbé tyé

Obr. 302—303—304. Pfiprava souédsti ke svafovdni na tupo.

Nejlépe se ke svatovani hodi stridavy, jednofdzovy proud, ktery kmitéd
od zaporné ke kladné hodnoté asi 50krat za vtefinu. Ménénim poétu zdvitd
transformétoru se pohodlné ridi jeho napéti (volty) pro rizné tlusté mate-
ridly (na pi. od 0,5 do 10 V). Jinych druhi proudu se pouZivé fid&eji, pro-
toze vyzaduji pomoenych elektrickych zafizeni, kterd svateci stroj zdraZuji.

Rozezndvime odporové svafovani na tupo, bodové a §vové.

SvaFovdni na tupo. Konce souddsti se zahteji a srazi k sobé, éimZ se spoji
(obr. 301). Pohyb elektrod (Zelisti) je ovlidén Slapadly, nékdy strojné.
Svafované souddsti musi mit priblizné stejnou dosedaci plochu (stejné pra-
tezy, obr. 302). Délnik pozoruje ohfivini, a jakmile vidi, Ze konce méknou,
srazi je pakou k sobé. Cftjalni plochy musi byt zarovnany, protoZe pii upnuti
jsou na sobé a vytnivaji jen mélo z éelisti. Tydka 6 X6 mm se zahreje na
svafovaci Zar asi za 3 vtefiny, ty8 40 x40 mm za pil minuty. Po sraZeni
k sobé se trochu kovu vytladi, vznikne mirné napéchovini ve spite (obr.
303).
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Nékteré stroje svatfuji na tupo odtavenim. Konce se rozzhavi, oddili a
opét priblizi, coZ se nékolikrat opakuje. Ocel pii tom znad¢né jiskii. Nakonec
se konce srazf na sebe. Vznikne jen tzky svar podle obr. 304 (tim pozndme
odtaveny svar na prvni pohled), ktery se snadno zarovnd sekidem nebo

sif

IEEOV |

.— tronsformato.

Strol no bodové svafeni

$lapadlo ke’ stladeni elektrod

Obr. 305—306. Stroj na bodové svafovdni.
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svafené

plechy
pohon  kladicky slopadlo
k pfitlaceni

klodicek toéi se samo

Obr. 307 —308. Svové svafovdni.

obrousi. Odtaveny svar je lepsi, &elné plochy nemusi byt obrobeny, protoZe se
nerovnosti pfi jejich pribliZovdni a vzdalovéni roztavi. Samoéinné svéieci
stroje pracuji skoro vesmés odtavovanim.

Bodové svafovdni. PouZivime ho u plechit misto nytovini (obr. 305).
Elektrody sviteciho stroje (obr. 306) kov stisknou a proudem se mate-
ridl mezi nimi silné zahfeje a svaii. Jedna elektroda byva &pidatéjsi (zanechd
maly dilek), druhd je plochd (povrch hladky). Umisti se tak, aby vnéjsf
strana souddsti zustala hladka. Mohou se svarovat jen tenéi plechy; u tlust-
§ich by elektrody nevydrzely Zdr ani tlak., Pfi nestejné tloustee plechu a
dvou elektroddch proti sobé je na tendim plechu dosedaci plodka elektrody
vétsi, na tlust§im mendi. Aby se prace urychlila, svafuji vétsi stroje vidy dva
body najednou a maji duté, vodou chlazené elektrody.
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Svafovat lze nejen lesklé, nybrz i normélné zokujené ocelové plechy.
Lesklé dévaji lepsi dotyk a vyZaduji proto vétsi proud a menii stladeni.
Ocel se svaruje snadno, protoZe se stane téstovitou, nez se zaéne tavit.

Litina se nemZe bodové svaiovat (tavi se pfi ohfevu, neprochézi tésto-
vitym stavem, spi8 by se vypilila dira, nez by vznikl svar).

Snadno lze bodové svaiovat pozinkované ocelové plechy a plechy mo-
sazné, mosaz 8 oceli vBak jen nesnadno. Méd na méd a hlinik na hlinik (téz
slitiny hliniku) se tspésné svafuji jen slozitym a drahym mzikovym ovli-
dénim svafovactho proudu presné na setiny vtefiny. Svafovaci proud
viak byvd aZ nékolik desitek tisic ampéru.

Svové svafovdnt. Sev je fada bod husté vedle sebe. Elcktrody jsou kladié-
kové (obr. 307 ). Plechy se pieplétuji pies sebe a svaii hustou fadou bodi
(jako by byly sesity Sicim strojem). Horni kladitka je mechanicky pohdnéna
a tladena ke spodni. Do kladiéek je veden proud z jednofiézového transfor-
méatoru, ktery se stiidavé sniZuje a zvySuje; pfi vy5$im proudu vznikne
vidy svar. Tak se udéld pro dva plechy v celkové tloust'ce 1 mm na pi. 100
gvaru za vtefinu vedle sebe. Tlust&i plechy se svaiuji Fid$imi fadami bodi.
Plech musi mit ¢isty povrch; stadi preplidtovani o tloudtku plechu nebo jen
srazeni hran pod tithlem 30° (obr. 308 ). Kladicky jsou z médi nebo ze slitiny
médi, zachovéivajici svou tvrdost i za ohidti. Chlazeni musi byt co nejlepsi.

Odporové elektrické svafovani je snadné; kdy% se svifeci stroj jednou
nafidi, miZe s nim pracovat i zaufeny délnik, ktery se za chvili sezndmi
8 jednoduchym ovladdinim stroje (stroj mivd omezovad proudu a j.).

5. Obloukové svafovani

Zptsobem préice se podobd svafovini plamenem, jenie misto plamenem
se pracuje elektrickym obloukem. Oblouk hofi bud mezi dvéma uhliky
(jako v obloukové lampé), nebo mezi uhlikem a materidlem, ancho mezi
kovovou elektrodou (tytinkou) a materidlem. Jeden pél proudu je pfipo-
jen na soudést, proto musi byt vie dobie isolovdno, aby délnik nebyl prou-
dem ohrozen. Zpravidla stadi koZené (isolujiei) rukavice.

Pred oblidejem must mit svaied kuklu (nahlavni masku) nebo §tit, ktery jej
chréni pred paprsky z oblouku. Mivd dvojité sklo, jedno temné zbarvené,
zachycujici 8kodlivé paprsky, druhé z &irého skla, jez chrini barevné sklo
pred kapkami Zhavého kovu. U nds vyhovi nejlépe skla SKARI se zelenym
odstinem. Jiné star$i zna®ky nechrdnf oéi dostatedné.

Velikou vyhodou obloukového svarovdni proti svarovéni plamenem je,
Ze se ohfivd jen mald &dst svafované souddsti. Zruénych svareé pro oblou-
kové svafovini je v praxi stile nedostatek; délnik ma hledét doplnit své
vzdélani ndv§tévou odborného kursu,

PFehled svdfectho zaFizeni je na obr. 309. Svéfed md mit priméfeny oblek,
hlavné ochrannou zdstéru I. Levou rukou drzi ochranny §tit @, v pravé
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ko¥enou rukavici # dr#i drzdk d selektrodou (tyéinkou) e. Zdsobu elektrod
mé v pouzdfe ¢. Mezi elektrodou a svafovanym plechem 3 vzniké oblouk 2.
Ohebny vodit proudu je pfipevnén ke stolu svorkou 4; § = pojizdny motor-
generdtor na vyrobu elektrického stejnosmérného proudu. @ = jeho svorky.

1 lasi 2 m vysoké

Obr. 309. Za¥Fizend pro obloukové svafovdnd.

tyéinka  svorka  uhlik  drzak
magret k odkldpani oblouku +

/ ’
tyéinka obfouk

svafené plechy oblouk

Obr. 310—311. Riazné druhy obloukového svafovdni.

6 = pojizdny sviieci transformator. 6a = privodni kabel, spojeny se svafo-
vanym plechem svorkou s. 7 = sekdé (kladivo) na strusku. § = dritény
isticf kartdd, A = prenosnd zdsténa z plétna kolem pracoviité, aby oblouk
neohrozoval zrak ostatnich délnikt (nezbytné nutna).

Rozdéleni obloukového svafovdni. 1. Oblouk se tvoii mezi dvéma uhliky
[elektrodami (obr. 310), jejichZ konce se dotykaji;zvolna je odddlime, v pa-
réch uhliku se utvofi oblouk]. Uhlikt (elektrod) tedy ubyvad, spaluji se a
vypafuji. Kladn4 elektroda je teplejsi. Do spary se nékdy pridivd material
ty8inkou. Magnet sklénf oblouk na spdru, aby teplo neunikalo stranou.
Tento zpisob je milo roziifen (na pf. pii spijeni na tvrdo).
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2. Oblouk se tvoil mezi uhlikovou elekirodou a materidlem (obr. 311).
Uhlik tvoii vidy zdporny pél. Kovu se dotkneme uhlikem a konec nepatrné
oddélime. Oblouk vychdzf od kovu k uhliku (do kovu vnikd uhlik jen mélo).
Uhlikovéd elektroda mé prumér 6 az 30 mm, délku a% 30 cm. Oblouk je
dlouhy 3 aZ 60 mm. Roz8ifeno pii svafovéni tenkych plechu a suda.

3. Oblouk se tvorf mezi kovovou elektrodou a materidlem, (obr. 312). Elek-
troda v dridku podle obr. 309 je zdrovei svafeci tydinkou, tavi se od konce.
Elektroda je zpravidla zdpornd, ale u tlusté obalenych elektrod a tenkych

ty€inkg = slekirado ochrana  drét  plaif

Jblouk

~. i

svarka

Obr. 312—313—314. Obloukové svaFovdni elektrodou.

plechiit byva nékdy kladnd. Je treba Fidit se tidajem dodavatele elektrod.
Tento zplsob je nejrozlifenéjsi, mohou se tak svaiovat skoro viechny
strojni soutdsti, ocelové konstrukce (mosty) a pod. Délka oblouku se pfi-
bliZné rovnd priméru elektrody.

Sprdavnd volba elekirod (svdfecich tyéinek) je stejné dilezitd jako volba
spravné oceli na néstroje. Zpravidla hledime, aby svar byl aspon stejné
pevny a houZevnaty jako okolni materidl.

Dnes jsou nejrozsifenéjsi t. zv. obalené elektrody (s obalem na povrchu),
diive se pouzivalo elektrod s dudf (vyplni uvnitt) podle obr. 313. Obal se
méni pii priei ve strusku a v plyny, chrdnici tekuty kov pied vzduchem
(zabrdni se tim okyslideni). Obal je na elektrodu nalisovédn nebo nanesen
médenim. Elektrody se musi chrénit pied poSkozenim a vlhkostf. Svar
obalenou elektrodou je mnohem lepsi neZ svar holym dritem. Na svary na-
méhané mélo a klidnymi silami lze vzit elektrody s tenkym obalem (upra-
vené, preparované). Pro velkd naméhdni (i chvénim a rdzy) lze volit jen
jakostni, tlusté obalené elektrody. ZvIi&t usinny, tlusty obal tvoii elektrodu
basickou, kvalitni, pro nejlepdi svary, pii opravéch, v tdrzbé (na pt. BH55,
BH48, V 52, Poldi 418).

Holé elektrody (obr. 314) jsou vlastné drédténé tytky, hladce taZené, ve
svitcich & kusech, pro mélo namdhané svary. Jsou levnéjii neZ obalené;
svary jsou vSak draZsi (pomald préce) a chabé.

Pii svatovani je hlavné tieba dbdt, aby byl dobfe provaten kofen svaru
(spodni 84st). Struskovou vrstvu na svaru musime vidy dobfe odstranit,
neZ naneseme dalsi vrstvu svaru. Sviied md byt o kazdé elektrodé dokonale
pouden, aby si umél vybrat vhodny druh. Je-li svar pérovity nebo praskly
(vlasovd trhlina), miuZe byt chyba v nesprivném svafovdni (pfilif velky
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proud), aviak té% v jakosti oceli (plechu). Vybereme si pak elektrody zvIast
necitlivé na jakost plechu.

Proud pro obloukové svafovani. Vyhodnéjsi je zpravidla stejnosmérny
proud; teplo je v oblouku soustiedéno v kladné elektrodé. Oblouk sttida-
vého elektrického proudu se obtiznéji Fidi, je-li elektroda nevhodnd.

A B C o £
¢d
[ R
- . i malo Jm délka = 0@ d

SPATNE DOBRE
Obr. 315. Zapdleni obloukw elektrody.

zéklodni material nebezpeéné misto

svarovd housenka

koutovy svar
V-svar  X-svar

= [ =

V-svar poloviéni  X-svar poloviéni Svor Zlébkovy
Obr. 316. Pfiklady svari.

Zdrojem svatovaciho proudu jsou motorgenerdtory na stejnosmeérny proud
(maji svorku +a —). Jejich motor je pohdnén z trojfdzové motorové sité
nebo je benzinovy (montdZe koleji, potrubf). Svatovaci transformdtor davé
stiidavy proud. Je levnéjsi a levnéji pracuje. Napdji se ze sité stiidavého
proudu. Svary oceli jim zhotovené jsou stejné dobré jako svary svarené
motorgenerdtorem (agregatem), je-li prace odbornd. Podle tloustky plechu
se musi vybrat primérend elektroda (t. j. prumér jejiho dratu — vyrabi se
bézné 1,5; 2; 2.5; 3,25; 4; 5; 6 mm) a k tomu se nafidi regulitorem svafedky
proud (ampéry), zhruba 40 A na kaZdy milimetr priméru. Tenkd elektroda
a maly proud daji svar nalepeny (snadno se odsekne), prilis tlusté elektroda
a velky proud materidl propaluji a vznikd bublinaty a nepravidelny svar.

Zapdleni elekirického oblouku. Kovovou elektrodou svisle klepneme na
predmét (obr. 315 A dobfe, B—C'— D §painé) a konec rychle oddélime. Také
se muZe elektrodou o povreh ¥krtnout. VyZaduje to trochu zrudénosti.

" Elektiricky svafované souddsti se pro svar upravuji podobné jako sou-
asti svafované plamenem (obr. 294).
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Ndzvy o znadent svarid. Zakladni ndzvy svarl jsou uvedeny na obr. 316.
Pozor na to, Ze pfi koutovém svaru méfime tloustku svaru v nejslabsim
misté (rozmér a). Na vykresech je pro znadeni svart zavedeno normami
velmi mnoho piesnych znadek. Ukdzky jsou na obr. 317. Nékdy je u znatky
predepsin rozmér a nebo i délka svarové housenky ! (obvykle zlomkem

Druh tavného svaru Proveden P¥iklad oznaéeni
Svar ohnutych '
=1
i —
=
T
§ &
@y svar ¥ [
s oby&ejny (‘>
|3‘:" S —
svar X
ey | 4 oo | oo
previteny | % [b 3!' [ —
- L
n = p y
wsp | obyZejny % = A
53 M =z z
g‘ﬁ.
LV
duty
uty % > J‘ -

Obr. 317. Pfiklady znafeni svars.

a/l). Cislo 8/50 u znadky svaru znamend: tlou$tka @ = 8 mm, délka housenky
I = 50 mm. V dilné, kde se svaiuje podle udaji na vykresech, musi byt vy-
véfeny tabulky pouZivanych znadek, aby jim délnik spolehlivé porozumél.

Nebezpetné misto u svaru je v zakladnim materidlu hned vedle svarové
housenky (obr. 316). Vytavi se tam pii neodborné préci zldbek, vrub, ktery
velmi sniZuje pevnost. Dobry svar md prechézet do materiadlu pozvelna.

Které kovy se daji obloukové svaFovai. Svafitelnost kova (oceli) je slozity
problém. Mnoho kovi se prakticky nemuZe obloukové svafovat, adkoli se
pii roztaveni slévaji dohromady. Mosaz a zinek se pokryji vrstvou kyslig-
niku diive, neZ se tavi, takZe se oba povrchy nestykaji na &istém kovu a
nemohou se spojit. Stejné je tomu u Alintku. Vadi kysliénik, ktery je velmi
nesnadno tavitelny. Pomohou jen obalené hlinikové elcktrody (musf se
dokonale chranit pired zvlhnutim a pfipojovat na kladny pél).

Mistnim ohfdtim vznikd kolem svaru vnittni pnuti, jeZ muoZe zpisobit
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i praskéni soudssti. V takovych piipadech se doporutuje souddst pred svaro-
vénim predehidt a tfeba i po svafeni stejnomérné vyhidt a nechat zvolna
vychladnout. Aby se tenky plech nepropilil, mé se dit pod plech kovové
podloZka, kterd odvadi teplo.

Litinu svaiujeme 2a studena (u neptenosnych souddsti pfimo na misté
poruchy) ocelovymi elektrodami. Ve svaru vzniké velmi tvrdd ocel nebo
tvrd4 bil4 litina. Pri zapliovdn{ vét$i dutiny nejprve navafujeme na boky,
pak dovniti. Lepsi je svafovani za tepla (kde lze soutdst ohtdt na Zerveny
#ér). Pouzijeme pak elektrod z §edé litiny primeéru 6—25 mm. Malé souddsti
se ohfeji v peci, velké se zaformuji jako ve slévarné a ohfivaji se obalem
z dfevéného uhli.

Svafovat obloukem mohou jen zapracovani svafeéi. Utinek oblouku zévisi
na jeho délce a poloze. Pfi svaru se oblouk nesmi ménit; vznikala by vadnd
mista. Elektrody viak rychle ubyvé, musi se stdle pfibliZovat. Svafit
obalenou elektrodon dva plechy 1 mm tlusté na tupo je velké uméni.

Ndvary vhodnymi elektrodami (na pf. BH 250) muZeme Kalit. Tvrdost
névaru zdvisi znaéné na podminkdch price. Pfi tenké elektrodé, malém
proudu a navafovéni na studenou souddst kov rychle chladne a tim se
zvétdi i jeho tvrdost. Ohfdtim na 870 °C po 30 minut a zakalenim do vody
doséhne ndvar tvrdosti asi 600 Hpg (= podle Brinella). Popousténim ndvaru
po kaleni se tvrdost opét miiZe zmensit a zvétsi se jeho houZevnatost.

Névarem se miZe nandfet novy kov na opotiebeny povrch (na pf. na
oje%déné kolejnioe, na sténu kotle a j.). Také se miZe navafovat rychlofeznd
ocel na bfity ndstroji (frézy a j.).

Stachanovské pracovnt methody ve svatovani: Podle V. Volodina se svatuje
svazkem elektrod (vyhovi druhy BH47; V 50 K), zpravidla tfi. Oblouk mé
byt kratky, elektrody stoji kolmo k zékladnimu materidlu. Vykonnost tim
nékdy znaéné roste. Podobny vysledek davé jedna elektroda velkého pri-
méru, na pf. praméru 8 mm, kterd je levnéjsi neZ tfi tenké. V zavidéni
této nové methody p¥i svafovani vynikl u nds ddernik K. Douindé. Klade
diiraz hlavné na dobrou organisaci a piipravu préce, pouziva tlustsich elek-
trod a vétdich proudii a zmensil dhel rozevieni svarové spiry aZ na 50°
(dfive bylo obvyklé az 909).

Pri svatovéni trojfazovym obloukem podle G. Michajlova pracuji dvé nebo
tfi elektrody, upnuté isolované od sebe ve spoleéném drziku. Ke kaZzdé se
vede proud. Vznikd nékolik obloukil mezi elektrodami i mezi elektrodami
a souddsti, které splyvaji v jediny trojfdzovy oblouk. Vykon tim znadné
roste, k prici je vak tfeba vykonnych svarovacich transformétori.

Pti hlubokozévarovém svafovéni podle ing. Jozifka se uspofi price s Gpra-
vou tkost u plechit do tloustky 12 mm, a tim se dosédhne velké dspory elek-
trod. Hlubokozdvarové elektrody (na pt. BH Triumf, V H'z) pracuji se
#havéjdim obloukem ne# obvyklé elektrody. Zékladni materidl se tavi do
vétsi hloubky. Zdvar je ta &ist zdkladniho materidlu svafovanych souddsti,
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jek se pii svafovéni roztavila. Zivar je hloubka zékladniho materidlu, do
ni% proniklo taveni.

Ig;zén{ elektrickym obloukem davé proti Fezdni kyslikem jen nevzhledné
plochy. Materidl se nespaluje, nybr jen tavi a musi odtékat. Proto se mohou
obloukem Fezat viechny kovy. Elektrody jsou uhlikové nebo ocelové, tlusté
obalené. Obloukem se feze pii &rotovéni, odklizovéni mosti, Zelezni¢nich
vozi po srékce, upaluji se tak ndlitky ve slévirndch, Sisti se povrch
ingotu a polotovari atd.

6. Thermitové svafovini

Thermit je smés kysli&niku Zeleza (okuje nebo rozemletd Zeleznd ruda)
8 praskovym hlinikem. Hlinik hotf p¥i vysoké teploté, ptfi ni% se z kyslié-
niku vytvoii Zelezo (hlinik se spali), které zatete do spiry a svaii souddsti.

zépolnd smés las plnd lZicel

hlina lisolace hrncel

thermit o ocel
| zelazny hrnec s dérovanou sténou
formovaci  pisek
ﬁ . zlabek s roztavenou litinou
= syafend souldst
nétér deska z hliny, obarvena grafitem
grafitem

osekany konec

Igisty kowl

Obr. 318. Thermitové svafovdni.

Timto zpisobem se nékdy svafuji kolejnice a velké prasklé souldsti (rdmy
stroji, lokomotivni rdmy z lité oceli a pod.). Svatované &asti se vétSinou
musi ohtét (koksem, hofdkem, tekutou litinou podle obr, 318). Povrch musf
byt kovové &isty (nejlépe osekdn aZ na &isty kov).

Soud4sti se umisti v hlinéné nebo piskové formé do spravné polohy podle
obr. 318. Svafovat lze také ve slévdrné, kde je po ruce roztavend litina k na-
hiétf na vysokou teplotu. Praskovy hlinik se kupuje hotovy nebo se pfi-
pravi v malé dilné takto: V %elezném kelimku se hlinik roztavi, pak se keli-
mek odstavi od ohné a dfevénou, tvrdou, dokonale suchou holi se hlinikem
miché tak dlouho, a% ztuhne v zrnka velikosti méku, kterd se presiji pres
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husté sito. Nejjemnéj§i moudky se pouiije na zdpalnou smés (pridé se k ni
dvojkysli¢nik baryovy, zapdli se prouzkem magnesia nebo silnéji zdpalkou).

Poutije-1i se najednou vice neZ 5 kg thermitu, pfidé se asi 109, malych
kousk oceli, aby bylo kovové ldzné vie. Asi pil aZ jednu minutu po zapé-
leni se tyéi propichne otvor ve dné kelimku (hrnee) s thermitem, aby rozta-
vena ocel tekla do spdry. Michaji se t¥i objemové dily okuji s 1 objemovym
dilem hliniku. Objem kelimku s thermitem je asi tfikrdt vétSi nez objem
Spary.

Priklad. Ke svaieni zlomeného klikového hifdele naftového motoru, ktery
meé] dep priméru 300 mm, bylo tieba 60 kg thermitu. Plamen $lehajici
z hrnee vymazaného hlinou (obr. 318) byl 4 m vysoky a svitil jako slunce.
Do thermitu byly pfiddny kousky niklové oceli, chrom a jiné piisady, takZe
vznikla ocel pevnosti 100 kg na 1 mm?.



27. CERNENI POVRCHU

Cist8 obrobeny povrch dasto dernime; zlepdi se tim vzhled a ziské se &s-
tednd ochrana pred rezavénim. Dukladnéjsi ochranny povrch ziskdéme che-
micky v roztocich soli (fosfitovani oceli, eloxovéani lehkych slitin). Nejsnad-
néji éernime ocel takto:

Souddst ohfejeme (na pi. plynem) do temné Serveného Ziru. Pak ji pono-
fime na chvili do oleje, v némz jsou rozmichany saze. Vyjmeme a nechdme
olej na povrchu shotet. To nékolikrdt opakujeme a nakonec povrch vyle$time
naolejovanym hadrem nebo draténym kartddem. Naméidenim do ledku
roztaveného ve liici (teply asi 315°C) se vylesténd, &ista souddst barvi za
nékolik vtefin modfe.

Mensi souddsti (v uméleckém zdmeénictvi) se mohou &ernit plamenem
hotdku pouZivanym na svafovdni a pijeni. Nejprve pfedmét plamenem
oilehdme, aby se cely povreh (i opilované plochy) lehce opalil, okyslidil.
Potom jej natteme Inénym olejem a znovu oflehdme plamenem (zahiejeme
nejvyde na 300%). Ze spileného oleje se vytvorii leskly derny povrch.



28. LEPTANI KOVU

Nejdastéji leptdme v hladkém povrchu ndpisy a ozdoby. Plocha se otte
benzinem nebo terpentinem, aby se odstranila mastnota. Cim je hladsi,
tfm lep&i bude ndpis. Na povrch se nanese vrstva asfaltu, rozdélaného v hus-
tou ka#i se vielim voskem. Tavi se v poméru asi 1 : 1 a prid4 se tolik terpen-
tinu, aby se hmota mohla za studena nand$et Stétcem. KdyZ nitér odprys-
kavé, je v ném prili§ mnoho asfaltu; je-li prilis mékky, obsahuje mnoho
vosku. Aby vrstva rychleji tvrdla, ponofi se tfeba do vody. Je-li ve hmot#é
nedostatek terpentinu, je kafovitd jen tepld a po vychladnuti tvrdne. Musi
se pred pouzitim fedit vidy terpentinem nebo benzinem.

Tupou jehlou podle $ablony nebo pantografem (rycim strojem) vyryjeme
ve vrstvé napis a# na &isty kov. Kolem ndpisu naneseme nizkou hriz z vosku.
Lept4d se &istou nebo mdlo fedénou kyselinou dusiénou nebo rtutovym
sublimdtem s vodou. Kyselina se nandi na ndpis v kapkach, nejlépe skle-
nénou tydinkou. Sublimat leptd mékkou ocel dostateéné hluboko za 1/, a%
14 hodiny, tvrdou ocel aZ za hodinu. Kyselina leptd dvakrdt tak rychle.
Pii leptdni musime obdas odstranit pefim bublinky plyni. Pozor, aby se
nepokodil vosk. Po skonéeni se vosk oSkrdbe a smyje terpentinem.
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29, TEPELNE ZPRACOVANI KOVU — PREHLED

Kovy zpracovaviame mechanicky (fezdnim, tvdienim, kovanim) nebo fe-
pelné (zménami teploty, tedy Zihdnim, ochlazenim). Pfi mechanickém
zpracovani se tvifenim méni poloha &istic kovu (zrn, krystalt), coz pasobi
vzrist pevnosti a tvrdosti, Tvdrenim za studena jako kdyby se zrna pora-
nila, pohmozdila, a hoji se tim, Ze berou ke svému posileni hmotu ze soused-
nich zrn, jakmile umoZnime jejich pohyb ohidtim. To je velmi nepifjemny
zjev, najednou ndm pri ohiéti ocel zhrubne (md hruby lom, prostoupeny siti
trhlinek mezi velikymi zrny); pevnost tim znaéné klesa. Tento zjev se jme-
nuje rekrystalisace. U oceli probéhne pii 700 °C za nékolik minut. Nové vy-
zkumy ukazuji, Ze asi probihd samovolné i pfi obydejnych teplotich, ale
pomaleji. Za nékolik desetileti ztrdci tak kov, pohmoZdény zpracovinim
za studena, svou houZevnatost. Vlastnosti kovii vilcovanych za studena
se méni (zhordi) uz za nékolik mésici. Tomu se Fikd stdrnuti kovu.

Ty% kov se muze vyskytovat v nékolika raznych podobach, lisicich se
vlastnostmi (v t. zv. videch, modifikacich). Je to stejné, jako na pf. u uhliku,
ktery znime jako saze, tuhu uhli, diamant, v riznych modifikacich, aé
jsou tvoreny stéle tymZ uhlikem. ZLl(‘ZO méa ¢tyfi podoby. Prechod z jedné
do druhé je spojen s pohleenim nebo vydanim tepla. Jmenuje se piekrystali-
sace a nastdvd pii teploté prekrystalisaéni. Nesmime si tento jev plést s re-
krystalisaci.

Zithdni je nékolik druhi. Neni-li bliZe slovné ozna&eno, rozumf se jim ta-
kové ohriti a pomalé ochlazovéni, aby ocel méla v celém prufezu pribliZné
stejnou strukturu (sloh).

Normalisaéni #ihdni je rovnomérné vyhtiti na takovou teplotu, aby na-
stala prekrystalisace a vznikla stejnomérnd a jemnd struktura.

Zihani na mékko je Zihani po del$i dobu pii niZ&i teploté, Uelem je zmen-
Sit pevnost a zlepiit obrobitelnost.

Kaleni je ohfev na vy&si teplotu, po némz naslcdu]e rychlé ochlazeni (ve
vodé, v oleji a pod.). Ochlazuje-li se v roztaveném olovu, je to patentovdni
(uZivé se ho pri vyrobé drita). Uselem kaleni je dosé.hnout velké tvrdosti.
Mé-li byt u oceli sniZeno vnitini pnuti, napousti se zakalend ocel na nizsi
teploty (asi 200 °C).

Zudlechtovdnt konstrukdni oceli je tepelné zpracovini, sklddajici se z ka-
leni a nésledujiciho popoudténi na vyssi teploty (400 aZ 700 °C) podle druhu
oceli.
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Cementovdni je zpusob povrchového tvrzeni, pii kterém se povrch mékké
oceli obohacuje uhlikem a pak se zakali. Povrch je tvrdy, jadro mékké a
houZevnaté.

HouZevnatost je opakem kiehkosti; houZevnaty material se pii pretiZeni
dlouho vytahuje, nez praskne (houive z kofent pii svazovani vori). V oceli

%ﬂl Fowe Uhlikova ocel, mélo
\ :’_,"‘,"" uhliku
jasné zluté
-ﬁh\&gé Uhlikovg ocel, hodng  uhliku
- =

e S
— oranZové Chromoniklovd ocel,
= iiskry krotii, oranzove
N e zluté, skoro joko uhlikové

cervené . A , )

= Rychlofeznd ocel, ¢im vice

—PE s wolframu, tim éervenéidi

Obr. 319. Jiskient rdznych oceli pfi brousdend.

se vytvori zakalenim jehli¢kovité krystaly (vidime je na lomu preraZené
kalené ocelové tyte), zvané martensit, které jsou hlavni sloZzkou kalené oceli.

Ocel délime zpravidla na ndstrojovou a konstrukéni. Nastrojovd (vyrdbénd
dnes témét vyhradné v elektrickych pecich) je bud uhlikova (hlavni vlast-
nosti uddvé uhlik), nebo slitinovd (legovand), obsahujici vedle uhliku téz
wolfram, chrom, nikl, kobalt a jiné ptisady. Jejim zvliStnim druhem je
ocel rychloFeznd, kterd udrzi ostii i pri vysokém zahtéti, takZe umoZiuje
obrabét vét8imi Feznymi rychlostmi. Konstrukéni ocel je opét bud uhlikov4,
nebo slitinova; je mékéi a houzevnatéjsi nez ndstrojovd, protoZe obsahuje
skoro vidy méné nez 0,69, uhliku.

V dilné zkousime druh oceli nejéastéji podle jisker pii broufeni nebo podle
vzhledu lomu (tydinka se nasekne a prerazi). Zkouska na jiskieni je rychld;
zvlast bezpeéné se rozlidi rychlofeznd ocel od uhlikové. Obyéejnd ocel (s ma-
lym obsahem uhliku) dédvé Zluté, rozttepené jiskry. Rychlofeznd ocel jiskif
dervené. Nejlépe je mit tytinky zndmych oceli (tfeba zbytky soustruZnic-
kych nozu) presné oznadené a srovnané ve skiince podle jakosti. Pak brou-
sime na ¢istém brusném kotoudi soudasné ty¢inku a zkoufenou ocel a po-
rovnavime jiskfeni. AZ je jiskfeni stejné, jsou i obé oceli prakticky stejné.
Tyto vzorky tydinek by nemély chybét v Zidné dilné. Neékolik ukdzek
jiskfeni je na obr. 319.
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Lom neZihané, nekalené oceli (= ocel v t. zv, pfirodnim stavu, prirodnf
lom) mé stejnomérné, matné Sedé zrno, u'meékké oceli hrubsi, u tvrdé jem-
néjé. U slitinové oceli md lom podle piisad sametovy vzhled. Zihans ocel
mé lesklejéi, stejnomérnéjéf a jemnéjsi lom neZ ocel pFirodni. Prehiéta (sp-
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Obr. 320. Porovndni riznych &isel terdosti.

Je uvedena téz tvrdost skleroskopickd. MéFi se podle vy#ky, do ni# odrazem vyskoti malé
zdvazi, které spadne ve sklenéné trubitce na zkouseny povreh,

lend) ocel ma lom tipytivy (nedd se uz napravit, musi se zahodit). Ocel na
povrchu oduhliéend mé na okraji lom podobny lomu mékké oceli (hrubsi).
Kalen4 ocel md mit lom velmi jemny, sametové mdly.

Poznamka. Lehké slitiny (jichZ se dnes stdle vice pouzivd) se podle jisker
a barvy nerozeznaji. Zhruba je zkousime takto: pripravime si roztok 20 g
tuhého hydroxydu sodného ve 100 em3 vody (vznikne tim louh sodny). Na
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gisty povrch zkouSené slitiny naneseme pér kapek. Za chvili otfeme a pozo-
rujeme barvu naleptaného povrchu.

Cisty hlinik a slitina hlinik-hoféik a hlinik-mangan mé povrch bily; sli-
tina hlinik-kiemik md povrch hnédy; slitiny hlinik-méd, hlinik-méd-nikl
a hlinfk-méd-hoid¢ik maji povrch &erny.

Slitiny obsahujici zinck se zbarvi derné (jako slitiny médi); tento &erny
nidech se viak dé odstranit kyselinou solnou ($tétetkem). Cerné zbarveni
médi se rozpusti jen kyselinou dusi¢nou.

Tvrdost je odpor povrchu télesa proti vnikéni cizi ¢dstice. Nejtastéji a
dosti spolehlivé se zkoudf jemnym pilnikem. Tato jednoduchd zkouSka mé
pro dilnu veliky vyznam; zruény délnik poznd prejetim pilniku velmi jemné
rozdily tvrdosti. Piesné se méfi tvrdost riiznymi zplsoby:

1. Podle Brinella. Do povrchu se zamdc¢kne ocelovd kulitka priméru
10, 5a 2,5 mm tlakem 3000, 750 & 187,5 kg. Pridrzi se asi 30 vtefin a pak
se méri pod mikroskopem pramér vtisknutého dilku a z tabulek se k pru-
méru predte &slo tvrdosti, znadené Hy a zlomkem, v némZ prvni &slice
znadi pramér kuliéky, druhé tlak v kg. Na pi.:

Primér dilku 4 5 6 mm,
Brinellova tvrdost
Hp 10/3000 229 143 95,5.

Pokusné se zjistilo, Ze pevnost v tahu u oby&ejné oceli se rovn asi 0,36n4-
sobku Brincllovy tvrdosti. Ma-li ocel H g 10/3000 = 170, je jeji pevnost v tahu
asi 170 x 0,36 = 61,2 kg/mm?; dilek by mél pramér 4,6 mm. Hod{ se jen
pro mékky materidl, kde dilek na povrchu nevadi. Nehodi se pro kalenou
ocel,

2. Podle Vickerse. Je to nejroz&irenéj$i a nejlepsi zpsob méreni. Do po-
vrchu se vtlaéi diamantovy jehlan tlakem aZ 120 kg a méti se mikroskopem
délka whlopfitky % vtisku, (ljislo tvrdosti Hp = 1,854 . P/4?, kde P je tlak
(na pk. 60 kg), % je uhlopii¢ka v mm. Hodi se i pro kalenou ocel, vtisk je
mali¢ky a na povrchu se ztrdei.

3. Podle Rockwella. Diamantovy kuzel (u tvrdych litek) nebo ocelové ku-
litka priméru 1,6 mm se zatiZi pozvolna tlakem 150 kg (kuZel) & 100 kg
(kulitka). Podle hloubky otisku piedteme hned na stupnici &islo tvrdosti,
znadené Hpo u kuzele, Hgp u kulidky. Méteni je rychlé, a proto je rozsifeno
pii dilenském seriovém méteni tvrdosti; vtisk je maly. Sou¢dst musi dobie
leZet na podlozce. Nedosedne-li plné nebo je-li pod ni prach, je vysledek
méreni chybny.

Na méfeni tvrdosti bylo sestrojeno i nékolik jinych pristroji. Porovnéni
prvnich tii je uvedeno na obr. 320. Uhlikova ocel pevnosti v tahu 100
kg/mm? mé na pi. tvrdost Hg 10/3000 = 278; Hy = 279; Hpo = 29,
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30. KALENI A NAPOUSTENT

Kalent. Cim vy$3i je obsah uhliku v oceli, tim vice se ocel zakali, tim vice
stoupne tvrdost a kiehkost oceli. Nejmékéi ocel md asi 0,059, uhliku (ned4
se kalit). Konstrukéni oceli ke kaleni maji asi 0,3—0,6%, uhliku. Ndstrojové
oceli mékké maji 0,6—0,8%, uhliku. Tvrdé néstr. oceli obsahuji 1-1,5%, uhliku.

Cisté zelezo ibilé),|

zvané ferrit |

karbid  zelezo (cementitl, &ernd uhlik z karbidu zeleza

Obr. 321—322. Sloh uhlikové oceli pFi obylejné teploté a pFi 700 °C,

Sloh (t. zv. struktura) oceli se zlepSuje jednak mechanickym tvétenim
(kovénim, lisovdnim), jednak tepelnym zpracovanim (Zihdnim, kalenim a j.).

Vyhidtd ocel obsahuje &isté Zelezo a sloudeninu Zeleza s uhlikem, nazvanou
karbid Zeleza é&ili cementit. Vznikl spojenim jedné &dstice uhliku se tfemi
Sasticemi Zeleza. Uhlik se znadi C, Zelezo Fe, tak#e cementit se znadi Fe,C.
Protoze uhliku je celkem madlo, je s nim spojena jen mald &ast krystala
Zeleza, takZe sloh md vzhled zndzornény na obr. 321. Pii teploté nad
700 °C se uhlik z karbidu rozpusti{ a rovnomérné rozdéli na viechny krystaly
kovu podle obr. 322. KdyZ nyni souddst pozvolna chladne, spoji se opét
drobné &édstice ve vétdi podle obr. 321. Pii rychlém chlazeni nem4 uhlik &as
spojit se ve vétsi kusy, zistane drobné rozpuitén ve viech krystalech jako
cizi télisko, které tam nepatii. Jeho vyloudeni je pravé rychlym ochlazenim
zabrénéno. Cizi dstice uhliku zpusobuji v krystalech Zeleza velmi vysoké
vnitini pnuti, které se celkem projevi jako tvrdost oceli (tak jako napjaty
sval je tvrdy). Rovnomérnym rozdélenim uhliku tedy nastane zakaleni.

Ocel s malym obsahem uhliku se ned4 kalit (do 0,29%,). Do 0,35%, uhliku
se ocel kalf 8patné, pfi vétsim obsahu uhliku se kali lépe. Kalici teploty pro
rizné druhy oceli jsou uvedeny v tabulkdch a musi se co nejprisnéji dodr-
Zovat; jsou stanoveny tak, aby ocel co nejvice ztvrdla, a piece nebyla prili§
kiehk4.

Procento uhliku voceli 04 0,6 08 1 1,2
Kalici teplota ve °C 900 850 800 780 780
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Zruénost kalide

Vyeviku kalita byvd fasto vénovdna mald péle; utenn se do kalirny
mnohdy ani nedostane, nadélal by tam mnoho $kody. Kalifem se stdvad
schopny koval nebo zémeénik. Ten musi velmi mnoho studovat a stdle
sledovat ndvody dodavateld oceli,abyibyl opravdu dobrym kalid¢em. Kalié,
ktery nic nestuduje a spoléhd jen na svou praxi, nemiize pracovat dobre.
Rychloteznd ocel je pii zahtati na 1000° a zakaleni skelné tvrda; reze viak
stokrat AdF nez tdZ ocel, zakalena pii teploté 1300 °C. Spravnym popusténim
na 580° lze Fezivost rychlofezného noZe zvysit o 1009%, adkoliv tvrdost
stoupne jen nepatrné.

O tom viem nemé ani potuchy kali&, ktery nestuduje odbornou literaturu
a ndvody huti. Je presvédden, Ze kali dobfe, kdy?Z jsou ndstroje ,,tvrdé*’, ne-
kiivi se a nepraskaji. Je jen ndhoda, mé-li jeden ze sta jeho ndstroji vykon,
jaky davéd pouZitd ocel pri spravném zakaleni. Kali¢stvi tedy vyzaduje nad-
primérné vzdélanych délniki, ktefi se stdle uéi, nebot technické kovy jsou
neustédle zdokonaloviny.

Spatny vysledek kaleni byva &asto zpisoben vadou nédstroje pred kale-
nim (vadou materidlu); ocel prehidtd pri Zihdni; obrdbénim tupym noZem
vzniklo povrchové napéti; hmota souddsti je nestejné rozdélena; soudést
mé ostré vystupky a rohy, v nichZ bude praskat; na souédsti vétdiho pri-
fezu jsou tenké vyénélky, které se snadno ulomi a pod. Také pri vlastnim
kaleni muzZe vzniknout mnoho chyb: nespravné nahrati, nevhodné teplota,
vnitini pnuti, které souddst zkfivi; ¢dsteéné se pnuti objevuje vidycky, pro-
toZe kalenim vznikajici martensit mé vétsi objem néz pavodni slozky oceli;
také vice chlazeny povrch se jinak smrituje neZz Zbavy vnitfek. Vnitini
pnuti v souddsti se zmend{ pomalym ohievem, opatrnym kalenim ve sprédvné
poloze, napousténim hned po zakaleni, pohybem v kalici tekutiné.

Ka#dy zmetek vznikly pfi kaleni se mé podrobné prozkouset a md se bez-
pe&né zjistit, jakd chyba se stala. Tim se vyhneme jejimu opakovéni.

Ohiev pFed kalenim

Souddst musime ohiivat rovnomérné a vhodnou rychlosti, aby se celd
prohiéla. Zpravidla je kalici teplota pro kazdou ocel piesné uvedena v né-
vodu dodavatele. Priblizné ohfivime pro kaleni takto:

Uhlikové oceli na 720 aZ 800°.
Slitinové (t. zv. legované) oceli na 750 az 900°,
Rychlotezné oceli na 1150 az 1350 °C.

Na lomu zakalené oceli se poznd, byla-li kalicf teplota spréavnd (mé byt sa-
metové jemny). Pii spravné kalici teploté mé ocel nejvétsi tvrdost, pri ostat-
nich teplotdch je uz tvrdost mensi. Dilezitd pravidla:
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Uhlikové oceli kalime za nejnizsi pripustné teploty

Rychlofezn4 ocel se nejprve ohiivd zvolna na 850—900° a potom co nej-
rychleji na predepsany Zar. U rychlofezné oceli ma byt kalici teplota co ‘nej-
vysi, casto 1320°. Musime ddvat pozor, aby se nespalila.

Nezndme-li spravnou vy#i kalici teploty (kalime-li nezndmou ocel), zaka-
lime nejprve nékolik malych kouska pii riznych teplotdch. Nejlepsi je
teplota, priniZ vznikd nejjemnéjai
zrno. Mista, kterd maji zistat pii trubka  hlinénd  zétko  noZ
kaleni mékkd, chrinime obalem
z hliny, asbestu nebo jen tenkym
plechem.

Ve vijhni (obr. 323) ohfivime
jen vyjimeéné, a to podradnéjsi
ndstroje (na pi. sekdde). Ohen ”
z dfevéného nebo kovirského uhli -
musi b)"tu dobte vyhnf'el)'r, ';bez vzduch od dmychadlo zde se ohfiva vzduch
modrych plamink, které prozra-
zuji Skodlivou siru. Nikdy ne- obr. 323. Vijhesi pro kaleni (hlubdi neZ
vkldddme nédstroj piimo do uhli, kovdfskd ).
vidy upravime aspoi komirku
z cihel & Zelez, obklopenou uhlim, a v té ohfivame. Dobie se¢ k tomu hodi
také kus pfimétené tlustosténné trubky. Vyhen se viak hodi jen k ohfevu
menéich soutdsti (viz podrobnéji dile).

Plynovd pec na svitiplyn je vhodnd pro mensi kalirnu. Zpravidla je nutny
kompresor na plyn, aby se vytvoril vétsi Zzar., Vétsi plynova pec spotiebuje
piili§ mnoho plynu, proto je lepsi pec s olejovym nebo naftovym topenim.

Elektrickd pec se hod{ pro viechny teploty. Zar vyvijeji proudem rozzha-
vené odporové drity u stén. Teplota se dobie Fidi. Pec je pomérné drahd
v provozu, zato distd a pohodlnd, a proto se ji hodné pouzivi.

Oh#Fivact ldzné (do 900° roztavené olovo, do 1400° roztopend sul) ohtivaji
néstroje velmi rychle a rovnomérné. Hodi se proto pro hromadnou vyrobu.
Léizen je ohiivina plynem, elektricky nebo naftou. Sul zdroven brani okysli-
dovani (opalovéni) povrchu.

V mensich kalirndch se velmi &asto ohfiva v oby&ejné kalici vijhni, upra-
vené u choulostivéjsich ndstroji podle obr. 323 (ndstroj v trubce). Topi se
koksem nebo dfevénym uhlim. Obyéejnd kovaiskd vyhen se ke kaleni ne-
hodi, protoZe m4 prili§ malowsnistéj, souddst se v ni neprohieje rovnomérné.
U kalici vyhné musi byt nistéj velikd, aby mezi dmychacimi otvory a nd-
strojem byla dostateénd vrstva paliva, chranici ndstroj pied pfimym sty-
kem se vzduchem. Kali¢ se musi nejprve naudit topit, aby v této vyhni do-
sahl i nejvyssich teplot pro kalen{ rychlofezné oceli. Souddsti se musi ohii-
vat nejprve zvolna a obdas v ohni obracet, aby se stejnomérné prohtily.
Proto dmychdme napred jen slabé; teprve kdyz je ocel Zhavd, zvysi se tep-

nisté; s ohném
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lota silnym dmych&nim. Ke konci ohfdti dmychdni opét zeslabime nebo
zastavime, aby se ocel pfi sprdvné teploté (odhadovéno jen podle barvy)
prohiala. ’

Materidl uchopime vhodnymi suchymi kleftémi tak, aby jej drZely jen
na hranich a aby se voda pfi kaleni dostala k celému povrchu.

deni
{ p @ vedeni

wite  OkO
?l teploty
tiprov ke galva-

noméry

spadj. misto

méficl ¢ast
Obr. 324. Thermoelektricky Zdromér. Obr. 325. Sdlavy Zdromér.

Mérend teplot v kalirné

Thermoelektrické pyrometry (¥4roméry) méii teplotu podle proudu, ktery
vznikd na zahf4tém spijeném styku dvou kovii (obr. 324). Obdas se maji
zkoufet, protoZe ztriceji presnost.

Sdlavé Ziroméry vedou teplo, sdlajici z pece, na thermoelektricky &ldnek,
v ném¥ vzniks elektricky proud, imérny teplots. Piistroj je nutno co nej-
1épe nafidit na misto, jeho% teplotu méfime. Vyhovuje pro teploty nad 600°
(obr. 325).

Optickymi 24roméry se porovnava zér (barva) zhavé souddsti s rozzhave-
nym vldknem; proud, zhavici vldkno, Fidime tak, a% vldkno zmizi na pozo-
rované plose,

Podle barvy se miZe zhruba urdit teplota oceli takto (viz téZ oddil 23,
Ruéni kovani):

650° = temné dervend 10000 = svitivé dervend
(v tmavé mistnosti) 1100° = oranZovi

800° — tfedfhové ervena 1200° = citronové Zlutd

900° = jasné dervend 1300° = bila

Postup p¥i kaleni

Podle predpisu dodavatelova ocel ohtejeme a co nejrychleji ji ponofime
do kalici l4zné. Kali se ve vods, oleji, roztavenych kovech, proudem vzduchu.
Abychom dosdhli co nejvétsi tvrdosti (na pt. u soustruZnickych nozu, se-
k4&a), chladime co nejprudéeji, tedy ve vodé. U malych ndstroji se ve vodé
jen zahasi z4r, pak se souddst ponofi do oleje; tim se zmensi vnitini pnuti.
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Soud4sti, které mohou byt mékéi (a zato pruznéjif) kalime jen v oleji. Pro
zmenSeni tvrdosti byvé nékdy ve vodé vrstva oleje (pro lisovadla, zdpustky,
noZze ntZek). Souddsti, které maji byt tvrdé jen na urdité &isti povrchu,
kalime proudem vody, zamifenym na tento povrch — t. zv. povrchové ka-
leni. Rychlofeznd ocel se kali do oleje nebo v proudu vzduchu.

sprévné poloha pfi kaleni

e a2

Obr. 326. Poloha souédsti pFi vkldddni do kalici ldzné.

Kali& zkousi tvrdost soudésti zpravidla hladicim pilnikem, jim% povrch
prejede za mirného tlaku. Zabird-li pilnik, je sou¢dst mélo prokalena.

Nejlépe je zakalit nékolik stejnych tydek; potom je napustime na Zlutou,
gervenou a modrou barvu a nékolikrdt po sobé zkousime pilnikem tvrdost,
abychom v tom nabyli zruénosti. Spolehlivé médme rozeznat i se zavienyma
odima, kterou ocel zkousime.

Nistroj nesmime do kalicf tekutiny hodit; pohybujeme jim, az vychladne;
aby se nekfivil, musime pfi kaleni zachovévat urditd pravidla (polohu —
viz obr. 326). Nejmasivnéjsi ¢dst ndstroje musime ponotit nejdriv. Pohyb
zabréni usazovani bublin (= mékké mista) a zlepsi chlazeni. Priddme-li do
vody ke kaleni néstrojové oceli asi 3%, kysliny sirové, zustdvd kaleny povrch
leskly.

Chyby pFi kaleni

1. Ohiejeme-li souddst na piili§ vysokou nebo piili§ nizkou teplotu, z1i-
stane ndstroj mékky nebo je piili¥ kiehky, mé trhliny a pracuje Spatné.
Musime kalit znovu a kontrolovat teplotu lépe.

2. Je-li oh¥ev pilis rychly, jddro se neprohieje, takZe kalend slupka na
povrchu se vylamuje. Je tieba tésné pod kalici teplotou sougdst dobte pro-
hi4t a pak rychle prejit na kalici teplotu.

3. Nerovnomérné ohidti (mald vyheii nebo pec) zplsobi, Ze soudst se po
kalen{ zk¥ivi a na rozhrani teplot vzniknou trhlinky. Musime pouZit lepsf
(vét&i) kalici pece.

4. Je-li v kalici peci nadbytek vzduchu, povrch ndstroje se oduhliéi a je
misty nebo viude mékky. Musf se seffdit topeni (na pf. u plynové pece tak,
aby v peci byl prebytek plynu).

5. Je-li povrch silné nauhlifen, unikl uhlik z 1itky, jiZ byl ndstroj v obalu
chrénén. PFi praci se pak z ndstroje ulamuji kousky hran. Je zapotiebi zvolit
jinou ochrannou létku.
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6. Zakalime-li ndstroj p¥ili§ rychle nebo pfili§ pomalu, vzniknou v ném trh-
linky nebo zistane mékky. Musime lépe prostudovat predpisdodavatele oceli.

7. Tvofi-li se na néstroji pti kaleni bubliny, vzniknou mékké mista nebo
i trhliny. Abychom tomu zabrénili, musime pohybovat ndstrojem v lézni,
nebo jesté lépe michat ldzni (proudici tekutina).

8. Ponofime-li ndstroj p¥i kaleni do 14zné na plocho, silné se zk¥ivi. V ry-
héch zistane mékky. Je tfeba ponofit jej na délku a pohybovat jim jen
ve smeéru délky.

Nékdy jsou chyby uz na mékkém ndstroji (ostré rohy, drézky, vystupky).
Pak se opravdu nemiiZe dobfe zakalit, musi se zménit jeho konstrukce. Ani
dobry kalié se pii nejlepii vili nevyhne obdas zmetku, nebot kaleni je velmi
obti#né a vysledek zdvisi na detnych vlivech, které si vzéjemné odporuji,
takZe mize byt nékdy nejisty. Nejhorsi chybou pii kaleni jsou trhlinky;
nemizeme je uz spravit. Vétsi trhliny poznéme podle zvuku a prostym okem
nebo povafenim v oleji a posypinim mastkem nebo politim olejem s jem-
nymi Zeleznymi pilinami a piiloZenim souddsti k pélim silného magnetu
(nad trhlinami se piliny hromadf),

Kalend do teplyjch ldzni je dilezitd novinka; bylo propracovéno teprve po
vélce. Vysledek zakaleni nezilezi totiZ jen na teploté, na kterou ochladime,
ale i na rychlosti ochlazovini. Uplné ochlazeni na teplotu studené kalici
ldzné je nejen zbyteéné, ale i Zkodlivé, protoze tim vznikd vnitini pnuti.
Byly nalezeny nové cesty, jak zménit v oceli tuhy roztok uhliku (t. zv. auste-
nit) v tvedy martensit. ProtoZe tento déj (ptekrystalisace) probihd pfi stéle
stejné teploté ldzné, ik4 se mu kalenf isothermické. Podobné probihd i ther-
mdlnt kaleni. Isothermickou preménou v ldzni, ohtdté na pt. na teplotu do
400°, vznikd z austenitu zvlastni sloh, t. zv. perlit -s jemnou, jehlicovitou
strukturou, nazvany bainif, houZevnatéjsi nez martensit a tvrdy. Zv1ast
dobie se kaleni do teplych ldzni (solnych nebo kovovych) osvédéilo v seriové
vyrobé, u kalicich antomata.

Tvrdost ndstroji zakalenim do teplé 14zné roste, zlepSuje se i Fezivost a
zmendi se nebezpedi vzniku trhlin. Vét&imu rozvoji této nové methody bréni
zatim jen nedostatek vhodnych ldzni v kalirndch, které by mély také michaci
zaiizeni, aby se v ldzni udrZzovala stile rovnomérna teplota.

Pii=povrchovém kaleni plamenem se kaleny povrch ohiivd plynovymi ho-
faky, které se zvolna posouvaji podél soutdsti, a hned za hotdky se souddst
chladi vodni sprchou. Dostdvame tim sklovité tvrdé povrchy, na pt. u ve-
deni obrabécich stroji,

Pii vysokofrekvenénim kaleni se sofddst vklada do nékolika zdvitt civky,
kteron prochézi proud vysokého kmitodtu (proud ve svételné siti mé kmito-
Set 50 kmitt za vtefinu, proud pro vysokofrekventni kaleni méd na pf.
400 000 kmiti za vtefinu). Takovy proud rozzhavi povrch souddsti do
hloubky nékolika milimetrd, a tim umozni jeho zakaleni. Kali se tak hlavné
meng{ souddsti v seriové vyrobé (Sepy, pruZiny a j.) na automatech.
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NapouSténi

Napoudti se kalend ocel, aby se zmensila jeji kichkost a tim i nebezped
trhlin v souddsti. Napusti se mirnym ohfdtim na nizsi teploty, asi na 130
a% 300 °C, které nesniZuji podstatné tvrdost oceli.

Popousténim kalené oceli se zmensuje pevnost a tvrdost a zvySuje houZev-
natost. U rychlofeznych oceli se popousténim dosihne vétsi stilosti ostfi
(Fezivosti) a mirného zvétSeni
tvrdosti. Popousti se ohratim Nopouiténé nastroje  ohfivany pisek nohofe

na dosti vysoké teploty, asi chladn&is

600 °C. Popouiténi se pouZivé

pri zuslechtovani konstrukéni

oceli, 0 némz se zminime po- AN
7] ole teplesi

zdéji. plyn

Ocelové néﬁstm]e a souddsti - - e
napoustime ruznym zpuso-
bem: Obr. 327. Napousténi ve thavém plsku.

1. Vychladl4 kalend soudist
se znovu rovnomérné ohfeje na predepsanou teplotu (v teplém vzduchu,
oleji, pisku, soli, roztaveném kovu). Tvrdost se vyrovnavi po celé souédsti
(= napousténi zvendi).

2. Souddst se pri kaleni ochladi jen &asteéné a zbylého tepla se pouZije
k napousténi (napousténi zevnitF).

3. Ohfivime jen urditd mista souddsti, na pf. v ohfdtém pisku podle
obr. 327 ncbo.na ohiété desce. Teplota v materidlu se pii tom nedd méfit,
odhadujeme ji podle zbarveni povrchu. Cim hloubéji ndstroj zastréime, tim
vice se napusti,

Barva povrchu je tvofena tenkou vrstvou kysliéniki na vyleSténém
povrchu. Neni prilis spolehlivym méfitkem teploty, protoZe se méni podle
druhit oceli; proto plati pribliZny vztah mezi barvou a teplotou jen pro
uhlikové a levnégjsi slitinové oceli.

Teplota: 220 °C, barva: svétle Zlutd, nejuétsi tvrdost
240 °C, ,, temné zlutd
250°C, ,, zlutohnéda
260 °C, ,, hnédodervens
270°C, ,, purpurova (Cervena)

280°C, ,, fialova
200°C, ,, tmavomodri
310°C, ,, jasné modrd, nejmendl tvrdost

Napousiéct teplota je pro kaZdou ocel udéna dodavatelem nebo normou.
Je tteba fidit se pfesné timto piedpisem, jinak bychom mohli ocel zniéit.
Pro uhlikové ndstrojové oceli plati tento piehled:
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180—220 °C — vdechny Fezné ndstroje, vrtiky, noze, frézy, razidla.
220—270 %C — néstroje na obribéni dieva a obydejné rychlofeznd ocel.
270—280 °C — sekdde, noZe k nizkim.

350—550 °C — pruziel soudasti (pruziny).

550—580 9C — ndstroje z nejlepgich rychlofeznych oceli.

PFiklady napousténi

Kotoudové frézy, kotoudové pilky a podobné mendi ndstroje nejprve
stejnomérné zahiejeme povafenim ve vodé nebo v oleji. Pak je poloZime na
drédténou sit a do jejich dér (vrtani) vlozime &epy, rozzhavené do tmavoder-
vena. Pozorujeme pak, kdy se na zubech (ostii) objevi Zddand napoudtéci

bt ndsada ca25 hlava _bl'usnz
— poloha sekdée écotou

 —— dr 7
_ 260 pfi oslfenr‘;_? ;‘.i

Obr.' 328. Plochy sekdé.

barva. P¥i dosaZeni této barvy &ep vyjmeme a ndstroj hodime do horkého
oleje, v némz chladne, nebo chladime proudem vzduchu, aby barva nepre-
béhla. Povateni pred napousténim je velmi dulezité, protoZe odstrani vnitini
pnuti. U diry se nistroj napusti vice, fezné hrany, na kterych nejvice zalezi,
zistanou tvrdsi, Zeela nepiipustny je opaény postup (zahtivani obvodu sou-
¢dsti plamenem).

ezné nastroje z uhlikové oceli napoustime vidycky. Pro rychlofeznou
ocel je nejvhodnéjsii napusténi v roztaveném olovu na 550 az 580 °C. Mé-
fidla mirné napoustime (ohfevem jen na 120 az 150°, trvajicim asi 10 ho-
din), aby se v nich vyrovnalo pnuti, které by pozdéji mohlo méridlo zde-
formovat; je to tak zvané umélé starnuti.

Vijroba plochého sekdde (obr. 328) z ndstrojové oceli Poldi 4, ty& 26 x 13,
dl. 260, nezihana. Tyto kousky tyée nasekneme a prelomime. Hlavu dobie
prohfejeme na Zlutoferveny Zir, asi 950 °C, a vykovime kuZelovité. Pak
ohfejeme pracovni konee na stejny Zdr, neptilis velkymi ranami vykovédme
bfit a nechame souéast na vzduchu vychladnout. Potom zhruba obrousime
bfit a hlavu. Brit dobie prohiejeme v kalici vyhni v koksu nebo dfevéném
uhli na tmavy tre$novy zir, asi 760° (trvd 3 min.). Potom kalime do vody,
pri éemz sekddem stile pohybujeme nahoru a dola. Bfit rychle osmirkujeme
pldtnem, abychom mohli pozorovat napoustéei barvy, a zkusime pilnikem
tvrdost (nesmi se dit pilovat). Zarem z ndsady nabéhne bfit tmavomodre;
pak nastroj ochladime ve vodé. Dobry pilnik smi jen nepatrné zabirat.
Tvrdost = 60 aZz 61 Hpe.

Vyroba nofe na wnitini soustrufent (obr. 329) z oceli Poldi Maximum
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special, tydova 20 x 20 mm, Zfhand. Z ty¥e ufizneme za studena kusy dlouhé
asi 230 mm. Jeden konec v kovéiské vyhni v koksu ohfejeme zvolna na
svétle zluty Zar (1200 °C). Na bucharu predkovdame &tythran a vykovdme jej
do kulata (v zdpustce). Opét ohiejeme konce a kovéni dokonéime (vykovime
ndsadu a zahnuti). NoZe vloZi-
S | | I(C7  me do plechové krabice, obali-

@ me je vypdlenym koksem a

T krabici utésnime. V peci asi za
‘| g0 | 2 hodiny zvolna ohfejeme na
230

250

viko hlina 2,
N " . =
Sy

AVIFSN

Obr. 329. N@Z na vnitfni soustruend. Obr. 330. Nuz na fezdni pfes-
ného zdvitu.

noz plechova krobice

svétle trefiiovy Zar, asi 800 °C, a asi 1 hodinu pfi této teploté zihdme; pak
krabice chladne zahrabdna v suchém popelu. Bfity hrubé vybrousime ko-
toudem tvrdosti K se zrnénim 36 a ohfejeme ke kalen{ v plynové peci (nej-
prve v piedehiivaci komofe piiblizné za 4 minuty na tmavy Zlutoferveny
#4r, asi 900 °C, pak v druhé komoie, vyhidté na kalici teplotu asi 1300° na
bily #4r), za 1 minutu kalime nédstroj v oleji ostfim doll, pfi ¢em? asi 14
minuty noZem krouzime; potom jej nechimg v klidu vychladnout. Napou-
§time jej v olovéné ldzni pfi 580 °C pal hodiny. Piredtim noZe zahtejeme asi
na 300° a pak je nechdme vychladnout na vzduchu.

Biit zarovndme a vybrousime hrncovitym brusnym kotoudem tvrdosti
I, zrna 46. Rezné thl y méffme Sablonkou; hrany obtdhneme karborundovym
brouskem.

Na otifténém misté md brit tvrdost 840—920 Hy (Vickers) nebo 65 Hge
(Rockwell).

Vijroba soustruinického noZe na ¥ezani zavitu (obr. 330) z nastrojové oceli
Poldi 1 (zvIasté tvrdé), tyé 20 x 12 mm, nezihani. Konec tyde se ohieje ve
vyhni (koks nebo dievéné uhli) na Zlutoderveny Zir 950°. Rychlymi, ne
prilis silnymi ranami se vykova bfit. Nechd se pomalu vychladnout v popelu,
pak se priblizné vybrousi, znovu se ohieje v délce 4 na tmavé trednove
gerveny Zar, asi 7600, za 4 minuty a kali se ve vlazné vodé do hloubky B.
Podkdme pritom, a% nenamodend &dst zchladne na tmavé derveny Zar.
Rychle osmirkujeme kus povrchu a pozorujeme jej, az nabéhne do Zluto-
bilé barvy. Pak cely niZ ochladime. Brousi se na ¢&isto na piskovcovém
brusu s vydatnym chlazenim.
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Zuglechtovini oceli

Jakost oceli zlepime zakalenim a popubténim na vysokou teplotu (400
a% 700 °C), aby se zvétdila jeji houZevnatost. Také se tim zvétsuje tvrdost
a pevnost. Kazd4 ocel se oviem k zuslechténi nehodi. Zpravidla zlepSujeme
ocel s obsahem uhliku nad 0,04%,. Oby&ejnd mékkd ocel se zuSlechtuje
ziidka, nemd to vétdi idinek. K zudlechtovini jsou vyrabény vhodné oceli
slitinové (niklové, chromniklové). Bud se zuSlechtuje hned surovy materidl,
nebo polotovar (na hrubo obrobeny), ktery se pak dokonéi. Trn k upinéni
fréz je na pr. hrubé vysoustruZen z tyde, tepelné zuslechtén a pak obroben
na Cisto.

Zdkladpi postup pri zuSlechtovani. Souldst se otisti, ohreje na 780 aZ 850°C
a zakali se (obvykle v oleji); pak se popusti na 400 az 700 C a pomalu
ochladi (aé toto pomalé ochlazeni u nékterych oceli 8kodi, protoZe opét
zmenduje houZevnatost). Pii rychlej§im ochlazeni se houZevnatost udrii,
ale vznikaji nové vnitini pnuti.

L 50



31. CEMENTOVANI — NITRIDOVANI

"Mékkd ocel, kterd obsahuje méné nez 0,39, uhliku, se dobfe obrébi, ale
nemuze se kalit. Jeji povrch v8ak miZeme do malé hloubky nasytit uhlikem
a tim uéinit kalitelnym. Souddst ohfivime za nepiistupu vzduchu v litce,
kterd muzZe predat uhlik. Ztvrdne pak jen povrch a jadro zustane mékké,

hiebfk

il

asbest, ovézany drétem il plechové  Eepicky

Obr. 331. Uprava souldstt pFi cementovdnd.

houZevnaté, takZe soutdst miZe sndfet i ndrazy. Také se tim vyhneme po-
uziti oceli s vysokym obsahem uhliku, kterd se $patné obrdbi a nedosihne
vysoké tvrdosti povrchu.

Cementovat se muze kazdd mékkd ocel, kterd md vhodné sloZeni; zpra-
vidla se viak k cementovéani vyrdibi zvI43t' &istd ocel (obsahujici co nejméné
siry a fosforu i kiemiku), nebo pouzijeme pevnéjsich slitinovych oceli cemen-
taénich (hlavné niklové a chromniklové).

Cementadni kmota. Mize byt praSkovd, plynnd nebo tekutd. Z praskovych
se nejéastéji poukivd zrnitych odpadki kiZe a dievéného uhli, tasto s pii-
davkem potase, jindy dievéného uhli se Zlutou krevni soli. Z plyni se osvéd-
¢il svitiplyn, acetylen, kysli¢tnik uhlidity. Z tekutin roztopené cyankali a
detné jiné.

Postup pii cementovani. 1. V prasku: Souédsti se obloZi cementaénim pras-
kem (vrstva 2—4 cm) ve skfince z ohnivzdorného plechu (jako na obr. 329).
PIna krabice se zavie vitkem, které se utésni hlinou, Delf souddsti se takto
zabali do trubek. Krabice se pak Zihaji v peci; ¢im déle se zihd, tim tlustsi
je nauhlitend vrstva. Za nékolik hodin, pri 850—9509, vnikne uhlik do
hloubky a# 2 mm. Plochy, které maji ztstat mékké, obalime hlinou nebo
asbestem, osinkem (zabrani se tim jejich nauhliteni, obr. 337). U mensich
&asti se mista, kterd maji zistat mékkd, galvanicky pomédi. Pri médéni se
mista, kterd maji byt tvrdd, nation lakem, aby se na né méd nedostala.
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Tato tdprava mékkych mist je zdlouhavd a drahé; proto tam radéji piiddme
nékolik milimetri tlustou vrstvu kovu, kterou pfed zakalenim cementované
s4sti odebereme.

2. Pri cementovéni v solné ldzni se musi postupovat opatrné, protoZe ce-
mentaéni solné ldzné byvaji jedovaté. Vznikld tvrdd vrstva je tlustd jen
asi 1 mm.

3. Pfi cementovéni v plynech je souddst ve skfince, kterd je zvendi ohfi-
vana, a dovniti se vhani plyn. Svitiplynem se dd vytvorit vrstva aZ 4 mm
tlustd. Nauhlitend vrstva mé byt co nejtendi, protoze je kichkd.

Zakalent cementované souddsti: Ve vitku cementadni krabice jsou dirami
prostréeny asi 2 zkuSebni tycky, které napred vytdhneme a zkusime zakalit,
aby byla vrstva dosti tlusta.

1. Kaleni pfimo z cementaéniho Ziru. Hodi se jen pro malé, podradnéjsi
&asti (kali se hned ze skiinky).

2. Souddsti nechdme v krabici trochu vychladnout a pak je kalime pfi
780-—800°. Jadro u% nemé tak jemny sloh.

3. Souddsti nechame vychladnout, znovu je ohifejeme na 7560 —800° a ka-
lime do vody.

Slitinové oceli maji vrstvu sklovité tvrdou a kiehkou, kterd se podle
predpisti musi napustit pti 150 az 200 °C.

Pestry povrch (mramorovéni) na kli¢ich nebo maticich se déld takto: Sou-
&asti odmastime, zabalime do smési kostnich zrnek a pdlené kuze, nade je
zpracujeme jako pii cementovani. Kalime potom do vody, do niZ je zdola
veden vzduch, aby stoupal vzhiru v bublindch. Stejné dobie se osvédeuje
#ihdni v cyankali a kaleni ve vodé s probublivajicim vzduchem. Nejlépe
se osvéddily zvlastni roztoky s prisadou soli k mramorovéni. Zktivené sou-
&4sti se mirné ohteji a narovnaji tdery pali¢kou.

Prdaskem se cementuji hlavitky $roubt, konce dosedacich koliku a pod.;
vytvoif se jen velmi tenkd vrstva, Souddst, ohfdtd do fervena, posype se
prigkem d&ervené krevni soli, jesté jednou se ohfeje nad ohném, aZ se sil
slije a édstecné hofi; pak se zakali.

Nitridovdni. Misto uhliku se do povrchu oceli zavadi dusik. Ocel se pfi
teploté asi 500° aZz 90 hodin ohiivd v pardch épavku, z néhoZ vnikd do
hloubky nékolika desetin milimetru dusik do povrchu. Souédst miZe byt
dplné hotova, povrch je tvrdsi neZ cementovany (pouZitf na vloZzky do véled
vybusnych motori, &epy, vatky, méfidla, ozubend kola), Souddsti se teplem
nekiivi, nemusi se po nitridovani brousit.
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32. BROUSENI (OSTRENI) NOZU A VRTAKU

Hlavni zédsadou pfi ostfeni ndstroju je brousit (ostfit) éasto, dokud jsou
mélo otupeny. Nestati ovSem jen &asto ostfit, musi se také spravné ostfit.
V modernich dilndch si délnik neostii ndstroje sém; tupy ndstroj prosté
vyméni za novy a ostreni provddi najednou néstrojirna na vhodnych stro-
jich. V men3i dilné si délnik musi nékdy priostfit ndstroj sdm, od ruky, na
brusce. U nozu to jde, ale roubovité vrtiky a ostatni ndstroje by se nemély
nikdy ostfit ruéné, protoZe se tim rychle ni&i.

Casto se brousi od ruky, zhruba, v kovirné. Zpravidla se vykové jen pri-
blizny tvar ndstroje (noZe, sekéide a j.), spravny tvar se mu dodéd hrubym
obrousenim pied kalenim. Jemné po kaleni se mé brousit strojné (odstrani se
oduhlidend vrstva, hladi se ostii). ,

Piskovcového brusu mime uZivat co nejméné. Pred brouSenim se musf
néstroj dobre oéistit, hlavné od oleje, ktery by ucpal brusny kotoud a brénil
chlazeni. Na ndstroj tlaéime co nejméné, aby se ostii nevyhfilo a nevznikaly
trhlinky. P¥i brouseni vétdiho poétu ndstroji od ruky je vidy radno chrénit
zrak brylemi. Brusny kotoué¢ musi mit plechovy kryt; podlozka pro ndstroje
(stavéci) je nejvySe 2 mm od obvodu brusu.

Brusny kotoud

Dnes se pouZiva nejdastéji kotoudn z prirozeného nebo z umélého korundu
(= kysliénik blinity) pod ndzvy alundum, elektrit a j. na nejtvrdsi kovy,
kalenou i nekalenou ocel, nebo z karbidu kfemiku pod ndzvem karborundum
na tvrdé, kiehké hmoty, jako je litina, a na mékké hmoty.

Brusné zrna jsou u viech kotoudu asi stejné tvrda (obr. 332), ale jsou spo-
jena pojivem rizné vaznosti, kterd urduje soudrZnost (tvrdost) kotoude.
Soudrznosti rozumime odpor, ktery klade pojivo proti vylomeni zrn z ko-
toude. Zdlezi téZ na slohu (struktufe) kotoudi; miZe byt velmi hruby aZ
zvlast pérovity. Pérovité kotoude se hodi na brouseni houZevnatého mate-
ridlu pri velké sty®né plofe. Cim tvrdsi a jemnéjif je kotoud, tim mensi
rychlost volime. Je-li kotoué pro danou préci piili# tvrdy (co% poznime
podle toho, Ze se brzy ucpe, na piedmétu vznikajf spdlend mista, objevuiji
se popoustéci barvy) a nemédme-li jiny mékéf, zmensime obvodovou rychlost
a kotoud &asto tistime. Mékky kotoud, ktery se rychle opotfebf, miZe bézet
rychleji.

Brus se ostif sém tim, Ze se tupd zrna vylamuji; napomihéme tomu
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orovnavinim brusu diamantem, aby byl stdle rovny (nehazel). Cim mékéi
je broudeny kov, tim tvrdsi kotoud volime (jeho zrna déle vydrii ne# se
vylomi, protoZe se mélo otupi). Na tvrdém kovu se zrno rychle otupuje a
proto se dfive vylomi. Volime proto k jeho brouseni mékéi kotoué (= ko-
tou¢ s mékdim pojivem).

Soudrznost (tvrdost) kotouéu Kotoug: plochy
se zpravidla znadi pismeny, veli-
kost zrna &isly. Cim vy#f pismena [EESF33 podbrulovaci na Sroubovité vreiky
a &isla, tim je kotoud tvrdsi a .
jemnéjii: w miskovity
LTS jednostranné kuzelovy
=== talifovity

hrncovity

e==p=== zaobleny

osiry kotoud  typy kotoud

zma®  z korundu

Obr. 332. Ostry a olupeny brusny Obr, 333. Ndzvy brusniyjch kotoudi.
kotoud. Pojivo je keramické.

Tvyrdost a zrno kotouée pro |

Broufend souddst | brdﬁ.ﬁeni na hru'ﬁo jemné broudeni

_ strojni | odruky | stroji | odruky
Citlivdé pri brouseni; H az J !' La# @ G azJ Laz@Q
oV oell, vami | 2436 2060 | 36120 | 4680
Necitlivé pfi brouseni; Jai M LazQ | JaiM ! K az@Q
;ﬁ;‘o‘gg& pocel silnd | 3046 20—60 ’| 46-120 | 46—80

Pri ostfenf ndstroji volime obvodovou rychlost brusného kotoue v = 18
a¥ 25 m za vtefinu. Jeji vypodlet z otadek a pruméru brusného kotoude je
uveden na obr. 195. Musime si pamatovat, Ze rychleji se otddejici kotoud
pusobi tak, jako by byl tvrdsi.

V dilné se zkousi tvrdost kotoude narypnutim Sroubovikem. Tomu, kdo
to vidi po prvé, by se zdélo, Ze se nic nepoznd; neni to viak pravda, pti véts
zrudnosti se rozeznaji i jemné odstiny tvrdosti. Naudte se tomu na kotou-
&ich, jejich tvrdost znéte; je to dileZité dilenské uméni. Volba spravného
brusného kotoute zdleZi vyhradné na délnikové zkusenosti; délnik nemd
dasto ani tudeni, Ze brousi nevhodnym kotouéem,

Spravné ndzvy brusnych kotoudt podle tvaru jsou na obr. 333. Upnuti
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kotoude na vretenu je zndzornéno na obr. 334; kotoué musf byt dobie ptita-
zen podlozkami, které sedi jen na Gzkém okraji na papirové vloZee.

Chlazeni pFi ostient

BrouSenim lepSich oceli pfi Spatném chlazeni se nadéld vice Skod (trblin
v biitu) neZ broufenim za sucha.sProto ostfime ndstroje od ruky vétdinou
za sucha, abychom na préci dobfe vidéli. Mirné na né tladime a obdas praci
prerusime, aby ndstroj vychladl. Ochlazujeme-li ndstroj ve vodé, nenamé-
¢ime nikdy brouSeny bfit. Pri brouSeni soustruznickych nozu chladime sil-
nym, rovnomérnym proudem znaéné fedéného vrtaciho oleje.

Vliv broufent na vykon ndstroje

Vyhtétim zmékne tenkd vrstva na povrchu bfitu, émZ se zhorii trvanli-
vost ostii, zejména u nastrojové oceli, kalené do vody nebo do oleje (zahra-
tim velmi rychle mékne). Z této oceli se délaji hlavné jemné ndstroje, jako
vystruzniky, 8krabdky, zdvitniky. Proto je brousime zv1d§t opatrné. Rychlo-

rezné oceli zahtati tolik neSkodi, ne-
= kotoué muzZe se proto broufenim tak snadno
' poikodit.

nb3 obtohovaci brousek

podlozka  lepenka

Obr. 334, Sprdvné a &patné upnuii Obr. 335. Obtahovdni bfitu_brouskem.
brusného kotoude.

Néstroj zmékly na povrchu pfi brouseni se opravi jesté dodateénym jem-
nym prebrousenim, jimZ se mékké vrstva odstrani. Dobfe naostieny zdvit-
nik vydrii az tiicetkrat déle neZ zdvitnik ostieny Spatné.

Obtahovdni ostFt (obr. 335)

Po brouseni se md osti{ ndstroje vidycky obtdhnout, t. j. ohladit obta-
hovacim brouskem s nepatrnym ubrdnim tfisek. Ndstroj pak mnohem déle
vydrii, zejména kdy% jeho pracovni plochy jelté vyledtime na zreadlovy
lesk. Obtahovaci brousek pro ruéni obtaZeni doddvaji tovdrny na brusné
kotoute (umély). Na obtahovini se dnes doddvaji jednoduché stroje, po-
dobné bruskdm. V kaZdé vetsi dilné se tento stroj za nékolik mésfci sdm
zaplati Gsporami na nastrojich.
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Soustruznické noZe

Musime rozliSovat niiz z néstrojové a rychlofezné oceli. Zpravidla je biit
zhruba vykovén, obrouSen a po kaleni vyhlazen. Uhlikové ocel se kova pii
700—900°, rychlofezné a% pii 1200 °C. Postup tepelného zpracovéni po-
zndme z prikladi uvedenych v oddilu 30, Kaleni.

Pfed kalenim se pribliZny tvar vybrousi nebo vypiluje. Rychlofezné oceli
se mohou brousit jedté Zhavé (Servené) hned po kovéni, ale vidy za sucha.

?.
Mékky bronz, nejmé&kéi ocel.

ahel. bfitu
Ocel a litéd ocel do pevnosti 50 kg/mm?®. Silumin, skleron,
elektron.
14
{m Ocel a lita ocel pevnosti 50—70 kg/mm3. Litina do tvr-
dosti Hg 200, m&kki mosaz.
3@ Ocel a litd ocel pevnosti pres 70 kg/mm,? tvrda litina,

tvrdy bronz a mosaz.

29
‘f Velmi tvrdy a kFehky materil.
>

5.
4 5] Velmi tvrdy a houZevnaty materiil.
P

»,

Obr. 336. Broudeni soustruinickiyjch nofi z rizného materidlu.

Po kalent by se piskoveovych brusi nemélo nikdy pouZivat. Jsou kiivé,
Spatné ubiraji trisky, musi se na né prili& tladit, ¢imZ se ostfi noZe nidi.
Dokonale vyhovuji uméld brusiva. Zikladni pravidla: Spravné brousime
jen jemnym pFitladenim nofe. Silnym tlakem se niéi brusny kotoud, spaluje
se niZ a v oceli vznikaji trhlinky. Uhly na britu lze pfi ostteni kontrolovat
(nebo jedté lépe piimo nafidit na podloZce noZe). Najdou se v tabulkdch
Feznych dhla, které maji byt vyvéseny u brusky v kazdé dilné. Kontroluji
se na pi. podle Sablony na obr. 336.

Dr#eni noZe pfi brouseni na hrubo na karborundovém brusném kotoudi
je znézornéno na obr. 337. Nohou zveddme %lab s vodou, kterou je brusny
kotoué& a ndstroj chlazen.

Ostfent Sroubovityjch vridkd

Sroubovity vrtik, ostieny od ruky, do moderni dilny nepatii. Stroje na
ostteni vrtdka jsou velmi jednoduché a levné, za kratky das se zaplati
v kazdé dilné, a proto by nemély nikde chybét. Strojné brousené vrtaky
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vydrZi mnohem déle nez vrtdky brouSené ruéné. Spotieba vrtdki se zmensi
na tretinu.

Sroubovity vrtdk musi umét kaZdy zdmeénik ostfit spravné i od ruky,
nebot nékdy nemuze dekat na ostteni strojem. Je dobfe nacvidit to na sta-
rém vrtdku a zkouset, jak vrtd. Vrtik pfiléhd ke kotoudi podle obr. 338.

Zelo noze  brousici 3ablono

soustruzeny povrch
‘ _uhel nostavem

Obr. 337. Kontrola whlt na noéi a ruéni ostfent.

Obr. 338—339. Ostfeni droubovityjch vrtdkit.

Levou rukou se pridrZi na podloZce a drZi se ukazovatkem a palcem u hrotu.
Pravou rukou drZime nésadu v thlu asi 58° od povrchu brusného kotouce,
aby vznikala $pitka s dihlem 2 x 58 = 116°, pro kterou je vytvofena drizka
vrtaku (nejlépe reze). Mdlo na vrtdk tla¢ime, obéma rukama jim toéime a
pohybujeme vzhiru, aby byla &pitka vedena po obvodu brusného kotoude
a aby se bfit podbrousil. (Viz téz oddil 20, Vrtani).

Jadro vrtdku tvoii na Spidce pii¢né ostii, které znesnadiiuje praci a musi
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se zkratit prihrocenim podle obr. 339 uzkym kotoudem (obr. 186). Ke kon-
trole 8pi¢ky vrtdku nemd nikdy chybét ablona (obr. 340) nebo aspoii tihel-
nik (obr. 341).

Ostient zdvitnikd

Tupy zévitnik se pii prdci lame. Ostii se na dele zubu talifovitym nebo
zaoblenym kotoudem podle obr. 342. Drizka musi byt hladkéd, aby mohly
tiisky dobfe odpadivat.

Zdwitové &elisti se brousi malymi brusnymi télisky (t. zv. cigrky) podle

pfesné steiné dlouhé

vedeni

cigarko
~ N
S N e
‘ \Zowlovd elist révitovd :e|rS?

Obr. 343—344. Ostfent kruhovych a kosych zdvitovijch delistl.
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obr. 343. Jsou oprena o vedeni a vyklonéna tak, aby 1hel « byl asi 200
u oceli, asi 1—5° u mosazi.

Kosé zdvitové Zelisti se ostfi talifovitymi kotouéi, aby se nepogkodil sou-
sedni zub (obr. 344). Zpravidla se brousi v upinacich ptistrojich, abychom
dostali spravné fezné tihly. (Viz téz oddil 22, Rezdni zavitu).

———— Fedény vrtaci olej
O plosko
] J

o bin
3
LY
/ N
nif brusny kotoug  stiiha  kov  stihd  papir A

Obr. 345 —346. Ostfeni nofit k nddkdm.

Noke k niékdm se ostii podle obr. 345. Musi se vydatné chladit, aby se
jemny biit nespalil. Brusny kotoud nesmi byt ptili8 tvrdy, nebot' btit se pak
vyhiiva a praskd v jemnych trhlinich. Vidy je tieba ostfit bfitem vzhiru,
aby jemny biit pfifel do styku s proudem chladici tekutiny. Obtahovacim
brouskem se pak ostif ohladi, zbavi jehly. Nevadi, kdyZ vznikne nepatrnd
plodka (lomeny biit), podle obr. 346 A, kterd mnohem déle vydrZi nez tahly
biit.

Frézy, vystruéntky a ruzné specidlni ndstroje se nikdy nemohou brousit
ruéné (néktery zub by byl vysii a byl by pfetiZen). Brousime je vidy na stro-
jich. Bude to probrino pozdéji v pfiruéee o brouseni ndstroji.

Podrobné pojedndvé o broudeni spis Pirutka pro brusite, B. Dobrovolng,
Price 1953.



33. JAK PRODLOUZIME TRYANLIVOST NASTROJU

Novitorské pracovni methody (na pi. vétsi fezné rychlosti) by mohly
vést ke zhorSeni trvanlivosti ndstrojii, kdybychom néastroje vhodnou tpra-
vou povrchu nezpevnili. Oznatime-li cenu béZné konstrukéni oceli 1, je
cena uhlikové ndstrojové oceli 2, rychlofezné oceli 40, slinutych karbida
400 aZ 800 (na pt. v SSSR stoji dnes 1 tuna tytové uhlikové oceli 600 az
750 rubld, 1 tuna uhlikové ndstrojové oceli (na pt. ¥104) 1300 aZ 1600
rublit & 1 tuna rychlofezné oceli (na pi. P18 (P®1) 25 000 a% 28 000 rubla).
Proto musime v praxi plné vyuzivat viech zndmych zpiisobil zpevhovéni
néstroji, abychom Zetfili nezbytnymi vzdcnymi pfisadami rychlofeznych
oceli a slinutych karbida.

Néstroj se zpevni tim, %c se zvétéi jeho odolnost proti otupeni a opotie-
beni. Bfity ndstroju se opotfebuji otérem a teplem. Upravujeme proto po-
vrch ndstroju tak, aby co nejlépe vzdoroval opotiebeni i Zdru.

1. Hlazenf (lapovini) pracovnich povrehit

Broudenim (ostienim) se povrch ndstroje méni riznym zpisobem a do
rizné hloubky. Proto velmi zdleZi na poslednim ostieni. Nékdy se stdvi,
%e se zcela novy ndstroj velmi rychle opotiebi pravé tim, ze jeho povrch
byl odienim znehodnocen. Skodlivou tenkou povrchovou vrstvu odstra-
nime jemnym hlazenim (lapovénim) a pak jeSté miuZeme povrch zpevnit
na pr. chromovanim, kyanovédnim, ochlazenim nebo elektrojiskrové.

Hlazenim (lapovanim) se odstrani nerovnosti na povrchové vrstvé a
zlepéi se hladkost povrchu. Hladime bud lapovacimi kotoudi, nebo pastami.
Kotoude maji pti hlazeni malou obvodovou rychlost, na pf. 1,5 aZ 2,56 m/s,
aby povrch co nejméné ohiivaly. Lapovaci pasty, jimiZz se hladi, obsahuji
hlavné kysliénik chromu a mastné kyseliny (stearovou) a proddvaji se v ty-
&inkdch priméru na pt. 2 cm. Pasta se nanddi v tenké vrstvé na litinovy ko-
toud, ktery se namo&i petrolejem. Na kotoué¢ se mirné pritla¢i hlazena
plocha. Pasta pusobi mechanicky (obrusem) i chemicky (leptdnim), roz-
klidé povrchovou vrstvu ndstroje a tim zrychli leténi.

U hrubovacich noZit stoupla dokonalym hlazenim trvanlivost 1,5nd-
sobné, u hladicich 2 aZ 3ndsobné, u vrtacich ndstroji 4ndsobné. Také u brita
ze slinutych karbida se trvanlivost zna¢né zlepsi (u hladicich stroju 2,5nd-
sobné).
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2. Moteni néstrojit

Naostreny, benzinem umyty nédstroj se ponofi na 10 az 15 minut do roz-
toku kyseliny sirové a dusiéné, do néhoZ je pfiddno trochu modré skalice.
Potom se Kapalina ohfeje na 150 az 160° na pil hodiny aZ celou 1 hodinu,
aby z povrchu vyprchal vodik, ktery pusobi kiehkost. Takové moteni zlepdi
trvanlivost ndstroji z rychlofezné oceli 1,6 aZ 3ndsobné pti obrabéni tvrdych
materiali (tvrdosti pres 210 Hp). U mékkych oceli (do 210 H ) neddva tak
ptiznivé vysledky.

3. Elektrolytické leStni
Ve vané z nerezavéjici oceli je roztok kyseliny sirové a fosforedné. Olovénd

deska je kathodou, t. j. zdpornym pdlem, ndstroj se spoji s kladnym pédlem
(anodou) stejnosmérného proudu (obr. 347 ).

+

Obr. 347. Elekirolytické ledténd.

A — schema zafizeni (1 — olovénd kathoda, 2 — ndstroj); B — elektrolytickym leptanim
se ubiraji vrcholy nerovnosti @, povrch se hladi; € — obytelnym leptdnim se nerovnosti
nevyhladi, povrch se leptd nerovnomérné.

Elektrolyticky se odleptdvaji vyvySené nerovnosti vice neZz ostatni po-
vrch, &ili povreh se urovndva stejné jako lesténim. Kyseliny by samoziejmé
leptaly povrch i bez pfivodu proudu, nerovnosti by viak zistaly. Proudem
se zesili odleptdvani vyvyienin. Ve vané se ndstroje leptaji 10 aZ 30 minut.
Ziskd se povrch stejné dobry jako pfi mechanickém vylesténi, price viak
postupuje rychleji.

4, Tepelné zpracovini nizkymi teplotami

Po zakaleni obsahuje rychlofeznd ocel vedle tvrdého martensitu a jesté
tvrdéich karbida téZ mékky austenit, ktery zmenguje celkovou tvrdost
zakalené oceli. Popousténim po kaleni se austenit méni v martensit (proto
tvrdost rychlofezné oceli popoudténim trochu vzroste), ale nezméni se vie-
chen. Cést mékkého austenitu v oceli zistane, zejména u méilo legovanych
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rychlofeznych oceli, v nich# je vice chromu. Kdyby se zvysila popouStéci
teplota (aby se zmensil zbytek austenitu), je nebezpedi, e materidl jedté
vice zmékne, protoZe martensit se méni v mékéi strukturni ¢dstice. Proto
se nékdy ocel popousti radéji nékolikrat za sebou (az étyrikrat), aby auste-
nitu zbylo co nejméné.

Velmi snadno se toho dosihne ochlazenim na nizké teploty, na pr. v zka-
palnéném kysliku (—183% nebo v zkapalnéném dusiku (—196°). Staé&i viak
i suchy led (tuhd kyselina uhliditd, —759). Tvrdost oceli tim vzroste o jeden
aZ dva stupné podle Rockwella. Misto tvrdosti Hpo = 62 az 63, kterou m4a
rychlofeznd ocel po kaleni a popousténi, mé ocel po kaleni a zpracovini
chladem tvrdost Hpg = 64 aZ 65.

Zdélo by se, Ze zvySeni tvrdosti o pouhy jeden az dva stupné je zcela
bezvyznamné, pokusy viak dokazaly, Ze ma veliky vliv. Zpracovdnim chla-
dem vzrostla primeérnd trvanlivest soustruznickych noza o 209, tvarovych
ndstroju o 159%,, upichovacich nozu o 359% atd. Zpracovéni chladem na-
hradi tedy tistedéné i lesténi nebo elektrolytické ledténi, plné se mu viak
vyrovnat nemuze, protoZe nezmensuje drsnost povrchu,

5. Chromovénf nastroju

Chrom vynikd nejen stdlosti (odolnosti proti korosi), ale i velkou tvrdosti
a odolnosti proti opotfebeni. V Mohsové stupnici tvrdosti, kde ma diamant
¢islo 10, mé chrom ¢&islo 9 a Zelezo &islo 4,5. Chrom je nejcéastéjsi legovaci
prisadou slitinovych oceli a je obsaZen ve vice nez 909, viech slitinovych
oceli. Pfimo z chromu se vSak ndstroje nemohou délat, protoZe neni kujny.
Dobie viak se osvédtuje vrstva chromu na pracovnich plochdch ndstroju,
protoie znadné 4lop§uje jejich trvanlivost. Néstroje se chromuji nékoli-
kerym zpasobem

Pri galmmckém chromovdni je ve vané s roztokem soli chromu nastroj
zavéSen na kathodé a anodou je olovénd deska. Chromovéani trvd nékolik
minut; vznikne vrstva dva aZ deset mikronu tlustd, s tvrdosti Hpe = 70,
t. j. o 5 az 8 stupna vice nez tvrdost zakalené rychlorezné oceli. Mohou se
tak chromovat i malé nastroje. Pri obrabéni mékkych kovu se jejich trvan-
livost chromovanim prodlouzila 2,6 aZz 4nasobné. Po chromované plose
triska lépe klouze. To mé vyznam hlavné pri obrdbéni houZevnatych ma-
teridla, Uz pii 500 °C je chrom mékéi nez zakalend rychlofeznd ocel, takze
chromované ndstroje Spatné odolamjl vyéﬂ';im teplotdm. Ma proto smysl
chromovat jen takové ndstroje, které se pii praci nezahiivaji pres 500, tedy
hlavné ndstroje pro jemnéj&i prace. Hrubovaci ndstroje se nechromuji, pro-
toze se pii obrabéni zahtivaji na vy3si teploty.

Pri thermochromovdni se ndstroje ohtivaji v utésnéné peci na 900 az
1000°. Peci proudi po nékolik hodin plyn obsahujiei v chemické vazbé chrom
(slou¢enina chromu s chlorem).
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Vysokou teplotou se plyn rozklddd, chrom piichdzi do styku s povrchem
néstroje a difusi pronikd do oceli. V povrchové vrstvé néstroje se vytvori
velmi tvrdé karbidy chromu (sloudeniny chromu s ublikem). ProtoZe proces
probiha pii vysoké teploté, musi byt zatazen pied kaleni. Chromovany né-
stroj pak miZe obrdbét i sklo, kalenou ocel atd.; jeho trvanlivost vzroste
1,5 a% 2ndsobné.

Také se chromuje v pragkun ferrochromu v ocelovych krabicich. Utésnéné
krabice s pragkem, v némz jsou ndstroje, zahfivime na vysokou teplotu
(asi 1000°). Chrom opét vnikd difusi do povrehu ndstroju. Tento pochod se
také nazyva tvrdym chromovinim. Thermochromovini a tvrdé chromovini
se v podstaté od sebe neli&i; proti galvanickému chromovani maji hlavné tu
prednost, Ze se vrstva na povrchu neloupe, je spojena s télesem ndstroje a
je zcela stejnomérnd. Galvanické chromovani je viak mnohem jednodudsi,
a proto i roziifengjsi nez thermochromovani.

Chromuji se néstroje z uhlikové i z rychlofezné oceli. Casto se chromovany
nastroj z uhlikové oceli vyrovna rychlofeznému, takZe nahradi drahou
rychlofeznou ocel.

6. Kyanovéini nistroji

Tento pochod se podobd thermochromovani. Povreh se nasycuje za vy3si
teploty dusikem a uhlikem. Od toho je i ndzev pochodu, nebot sloudenina
uhliku s dusikem se nazyva kyan. Zndme tti zpasoby kyanovéni: v kapaling,
v plynu a tvrdé kyanovéani.

Pri kyanovani v kapaliné jsou ve vané kyanidy (dusitné a sodné soli
kyanu), roztavené pti teploté 550 aZ 570°. Néstroj je v ldzni ponofen 10 aZ
45 minut. Difusi vnikd uhlik a dusik povrchem nastroje do hloubky 0,02
a% 0,05 mm. Tim se vytvofi velmi tvrdé karbidy a nitridy, Povrch ndstroje
je lepsi neZ chromovany; zachovd tvrdost do teploty 600°, takie dobfe
odoldva opotiebeni i pracovni teploté. Hlavni nevyhodou kyanovéni v kapa-
liné je, Ze kyanidy jsou velmi jedovaté, nebezpeéné pro obsluhu i v nepatr-
nych ddvkich. Proto musi byt zavedena zvliStni bezpe&nostni opatieni,
prace je tim velmi znesnadnéna a stdle Zivotu nebezpeénd, Hledaly se jiné,
bezpednéjsi zpisoby kyanovani.

P¥i kyanovéani plynem se ndstroje v utésnéné peci ohiivaji asi na 550 az
5709, Peci prochdzi ¢pavek a plyny vzniklé ohiatim petroleje na teplotu
asi 800°. Z téchto plyni pronikd difusi do povrchu nastroju uhlik, ze ¢pavku
dusik. Za 3 a% 4 hodiny se vytvori vrstva tlustd 0,02 az 0,03 mm (miZeme
viak vytvorit i vrstvy tlusté 0,5 mm, pridime-li do pece hlinikové trisky,
je% poméhaji rozklddat tpavek i uhlovodiky a odstrahuji vodik, ktery kya-
novéni brzdi). Pochod je bezpeény, zafizeni viak je dosti nikladné. Proto
byl vypracovén treti zpisob kyanovini, t. zv. tvrdé (nebo suché) kyano-
vani.

P¥i tordém kyanovdni jsou ndstroje v drti dfevéného ubli, sody a Zluté
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krovni soli zabaleny do ocelovych krabic. Utésnéné krabice se mahifivaji
v peci na 550 —570 °C po nékolik hodin. Tohoto zplsobu se pouZiva hlavné
v maloseriové vyrobé, pro mensi podet nastroji.

Kyanovéni v roztavenych solich probihd velmirychle, za 10—15 minut se
miZe ndstroj vyjmout a zkontrolovat. V plynu nebo pii tvrdém kyanovani
neni tento postup moZny, protoZze viechny néstroje musi zistat v krabici
v peci stejné dlouho. Tvrdé vrstva, vytvorend kyanovinim, je plochd a ubird
se ostfenim. MiZeme kyanovat jen nistroje z rychlofezné oceli a z nékterych
oceli s velkym obsahem chromu. Uhlikové a mdlo legované oceli se nedaji
kyanovat, protoze Zir pfi kyanovdni (550—570°) je vyssi neZ jejich popou-
&técf teplota (na pi. 200°). Vytvotila by se tvrdd kyanovana vrstva na mék-
kém podkladé, ktera by se snadno porugila. Rychlofezné oceli a oceli s vétsim
obsahem chromu popoustime asi pri stejnych teplotach jako pfi kyanovini,
proto jejich tvrdost ohfétim pfi kyanovéni neklesi. Kyanovini mé jeité
i tu vyhodu, Ze se jim zmen¥{ tfeni mezi tiiskou a nistrojem. Tteni je totiz
mensi, tfou-li se po sobé dva nestejné materialy (zde tiiska po kyanované
vratvé).

7. Elektrojiskrové zpeviiovini bifitu néstroji

Chromovéni nebo kyanovdni se nehodi pro viechny druhy ndstroju.
Nékdy je tvrdd vrstva na hrandch kiehkd, choulostivé, ostfenim se vidy
zpevnény povrch odbrousf. Pochod se musi opakovat po kazdém ostieni.

Obr. 348. Elektrojiskrové zpeviiovdnt fela soustruinického wnofe a Sroubovitého
vridku pristrojem ZN 88, KFiitk, n. p.

Také se tim nezvétsi odolnost néstroje proti Zdru. Proto ¢asto neumozni
chromovéni ani kyanovéni nistroje zvétsit feznou rychlost. Elektrojiskrové
zpeviiovani bfitd je vyhodnéjsi. Ve vibritoru, ktery na pf. 100krat za vte-
¥inu kmité, je upevnéna elektroda, na pf. ze slinutého karbidu, majict tvar
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tylinky. Vede se do ni jeden pél elektrického proudu. Druhy pél je spojen
s ndstrojem. Kmitdnim se prerusuje styk elektrody s ndstrojem, takZe pre-
skakuji rychle za sebou malé jiskry. Vytvéii se teplota nékolika tisic stupri.
Konec elektrody se tavi, malitké éastice z elektrody prechdzeji i do zpeviio-
vaného povrchu. Vysokou teplotou se dédle v povrchu vytvéreji tvrdé kar-

- bidy a nitridy, které zpevni povrch. Také se do povrchové vrstvy ndstroje
dostdvé wolfram z elektrody, a tim se zvét¥uje odolnost proti opotfebeni
a %drovzdornost povrchu. Brit se zpevni tésné vedle ostif za nékolik minut.
Technologické podminky préce (pFistroje, rychlosti atd.) popisuje broZura
Technologické postupy pFi elektrojiskrovém zpeviiovdnt, Price 1953. ProtoZe
zpeviiovéni je rychlé, miZe se snadno opakovat po ka%dém ostieni, Elektroda
byvé té% z mékkého grafitu, ktery podporuje vznik karbidi v oceli. Pro
hrubovacf néstroje se zpravidla pouzivd elektrod z karbidi, pro hladici
ndstroje elektrod grafitovych.

Trvanlivost ndstroji se elektrojiskrovym zpevnénim znaéné prodlousi,
zejména pri obrdbéni tvrdych oceli (u rychlofeznych nozi na trojnisobek,
u vrtdki aZ na desaterondsobek). Proto lze i znaéné zvétSit fezné rychlosti.
Priklady elektrojiskrového zpeviiovéni ukazuje obr. 348.

(V¥voja vyzkum elektrojiskrového zpeviiovéni neni jestd zdaleka ukonden
a proto jo tfeba brit velmi opatrné& viechny tdaje o ném. Pozn. red.)



34. STACHANOVSKE HNUTI A NOVE PRACOVNI METHODY

Oné pamdtné noéni smény r. 1935, kdy mlady hornik Alexej Stachanov
narubal 102 tuny uhli za sménu, za%ehla stachanovitina jako jiskra poZir
hnuti nevidaného v déjindch prace. Stachanovei se ve viech oborech piimo
rojili, stali se zdfivym vzorem pro kaZdého pokrokového pracovnika.
Dévno uZ prekonali pavodni vykony, stdvaji se z nich stdle vice hospodaii
podnikii, nositelé novych forem prace a predni bojovnici za vyS88i produkti-
vitu prace.

V dem je vlastné podstata stachanovské price, kterd vede k tak dobrym
vysledkim? Ka%déd prace se rozdéli na jednoduché vykony a ty se zlepsuji
podrobnym studiem, lepim vyuZitim stroji a materidlu, lepsi ptipravou a
obsluhou i vét§i zrudnosti. Tak se nakonec nékteré tikony vibec vytadi,
jiné se zlepdi, zkriti, zmechanisuji. Namdhavost price se zmendi a vysledek
je lepdi. Pracovni dasy se prizpisobuji technickému pokroku a nadSeni
pracujicich.

Stale musime pamatovat, Ze stachanovei nezkracuji jen strojni ¢as (zvét-
Sovanim Feznych rychlosti, praci s nékolika ndstroji najednou, sdruZenym
obrdbénim nékolika soudasti), nybri Ze zkracuji také podstatné éas na ved-
leji operace (upindni, méfeni) i ¢as na pripravu vyroby. Zlep3uji upinini,
méieni, ovlddani stroje, mechanisuji nékteré prace, obsluhuji nékolik stroji
najednou, prosté organisuji lépe svi pracovisté. Nespokojuji se viak jen
s vykonem. Organisuji prdei beze zmetki, studuji a zevicobeciuji své pra-
covni methody a &{fi je mezi ostatni pracovniky. Tak se v8ichni délnici
dostévaji na uroven nejlepsich pracovniku, roste celkovi produktivita price,
vyroba se zdokonaluje a stdle bohatéji se rozviji Zivot vieho lidu.

Nejvétsim prinosem stachanovel je snad to, Ze dokazuji, jak uZitedné je
vy&i odborné vzdélini, jak lze setiit podstatny rozdil mezi inZenyrem a dél-
nikem, jak mii%e nadéeny pracovnik prispét ke zvyseni arovné celého kolek-
tivu. )

.,Pomdhej méné vykonnym a prispivej tak ke spoleénému vzestupu,*
to je nepsany zikon nové, socialistické spoleénosti. Uspéchy celého kolektivu
povzbuzuji pak kaZdého pracovnika k novym vykoniim. Kazdy mé byt hrdy
na svuj zavod, na jecho tspéchy, na svou praei, kterd je véci cti a sldvy.

Pokrokova organisace vyroby umoznuje dosdhnout lepsich vysledkii s vy-
nalozenim mensich ndklada. Na ka%dé prici lze néco zdokonalit, kdyz sou-
stavné sledujeme a odstrafiujeme zdvady. Nékdy se pro zlepSeni vyroby nebo
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pro zlevnéni konstrukce musi zménit tvar, rozméry, materiil nebo navrh-
nout nové stroje a natadi. Pfitom se nejlépe uplatni zlep§ovaci ndvrhy nej-
Siritho okruhu pracujicich.

Zkugenosti ukdzaly, e vybornou pomickou ke zvySovini produktivity
je rozpis planu a% na pracovité. Dilenskd plinovaci kanceldi rozepife pro-
gram dilny na jednotlivé pole, operace, smény. Mistr rozdéli iikoly na kazdy
den mezi délniky. Délnik pak vi, jakou ¢ist sménového tikolu ma plnit za
kaZdou hodinu. MizZe stile sledovat pribéh price a jeji vysledek, zdrZeni
jej mobilisuje k vétdimu vykonu. Zvysi se pracovni kdzen, kazdd zivada se
muZe vdas odstranit. Se stachanovskymi pracovnimi methodami se délnici
nejlépe seznamuji ve stachanovskych Skoldch. Pojem Skoly se zde rozsiril,
dilna se méni ve Skolu, v ni% nejlepsi pracovnici vyklddaji ostatnim soudru-
him, jak dosahuji vysoké produktivity. Nepodaii se nim dodat rukdm do-
vednost, dokud neprovedeme pievrat ve védomi. Skoleni prekondvé u jed-
néch nesmélost, u jinych lhostejnost a nete¢nost. Probouzi v pracujicich
pocit hospodaii a spravny pomér k préci.

Stachanovské pracovni methody se rozebiraji a studuji ve Skoldch vysoké
produktivity prdce, kde se hledaji nejlepéi pracovni potupy a s témi se pak
seznamuji vSichni délnici. Tak se dostdvé celd dilna na tiroven stachanoveu.
Jednim z nejudinnéjsich zptisobu gkoleni je instruktdz na pracovisti. Je
vaZnd otdzka, kdo ma byt instruktorem. Odpoveéd je samozrejma: nejlepsi
pracovnici z dilny. Slychdme nékdy ndmitky, Ze nejlepdi pracovniky nelze
pro tento tkol uvolnit, protoZe by tim trpél vyrobni program. To je ne-
spravny ndzor. Instruktor muze v kratké dobé vyutit celou skupinu pracuji-
cich a vyrobni program bude pak plnén dalcko lépe.

Socialistické soutéZeni je prvni podminkou rozvoje socialistického hospo-
déaitvi. Opird se o né novd pracovni kdzen v socialismu, kdy prace se pie-
stavd jevit jako nutné zlo a stdvd se postupné véci cti, sldvy a hrdinstvi.
Je tieba prekondvat staré predsudky v mysleni lidi, vést lidi k védomi, Ze
piredni pracovnici maji pomahat pracovnikiim méné vykonnym, aby se do-
sdhlo spoleéného celkového vzestupu. Hlavni otdzky rozvoje socialistického
soutéZenti refil president republiky Klement Gottwald v projevu k nejlepsim
pracovnikiim 30. dubna 1951:

,.Za prvé: Chei-li zitra pracovat lépe, musim védeét, jak pracuji dnes.
Nékdy se pracovni vykon neméii viibee, nybrz jen odhaduje. Ale i kdyZ se
pracovni vykon méfi, nemime zpravidla spolehlivého méritka, podle kte-
rého bychom mohli posoudit, zda je nizky, vysoky nebo mimotddny. Timto
méfitkem by mély byt nade vykonové normy, ale i tam, kde jsou, jsou zpra-
vidla zastaralé a piekonané, a proto nemohou slouzit jako méritko.

Za druhé: Vim-li, jak pracuji dnes, pak teprve si mohu plné uvédomit,
%e je tfeba a je moZné, abych v zdjmu svém i v zijmu celé spoleénosti a
socialismu svou praci zlepéil, a tim sviij vykon zvy#il. Ze toho lze dosdhnout
bez vétsi driny, bez prestasu a nedélnf prace, a to celkem jednoduchym zpu-
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sobem, toho je diukazem Siroké hnuti socialistického soutézeni, které zachva-
cuje délnickou tfidu stdle vic a vice. Je jen tfeba jiZ jednou nejen pouzivat
rukou, nybrz i hlavy a pracovat promyslenéji a dovednéji. Je tteba si praci
opravdu pripravit a organisovat. Takovd piiprava a organisace prace neni
oviem véci jednotlivee, nybrz celé dilny a celého zdvodu, po piipadé i pod-
niku a celého odvétvi, zejména tedy mistru, technikua, konstruktéra a ve-
doucich. Z toho vyplyvé, %e bez fadné pripravy a organisace price neni
socialistického soutézeni.

A za tieti: Mm-lisvou prici rozumné pripravenou a organisovanou, zbyvé.
mi je8té mnoho moznosti, jak ji dile zlepSovat a zvySovat sviij vykon, a to
zavedenim nové, lepsi vyrobni techniky a nové, lepsi organisace price.
Z toho vyplyvi: Na cesté dalsiho rozvoje socialistického soutéZeni je tieba
pozvednout soutéZeni na vy33i droven novidtorskou vyuZitim zkuSenosti
sovétskych stachanovei,

Zeny ve strojirndeh byly diive vidany jen z¥idka, u podiadnych praci. Ne-
mohly si vydélat ani tolik jako muZi, protoZe podle starych kapitalistickych
zdsad dostdvaly mensi mzdu. Dnes se postaveni Zen ve vyrobé zlepSilo.
Muze a Zeny stavi do jedné Fady odbornd zdatnost, kvalifikace pro préci,
kteron do neddvna uméli konat jen vyudeni femeslnici. Z rovnosti prav
a povinnosti vyplyvi, Ze Zena dostdva stejnou mzdu jako muZ pfi stejném
vykonu a nic ji nebréni v postupu na odpovédnd mista.

Zenam, které nové nastupuji do primyslu, se na prvni pohled zdd, Ze se
takové praci nikdy nenaudi. To jsou oviem zcela zbytetné obavy, zbylé ze
starych dob, kdy% u stroji pracovali jen muzi. Prdce ve strojirndch je pro
Zeny cennou Skolou Zivota. Bez hrdinné price Zen a mlddeZe v prumysha
bychom nikdy nedosahli nejvyssich eilu.



35. TECHNICKE NORMOVANI VYKONU

Za socialismu se prdce po prvé v déjindch stiva véci stateénosti a cti.
Praci vyjadiuji miliony nasich obdant lisku ke své vlasti. Vznikaji nové vy-
robni vztahy, zaloZené na soudruiské spolupréci a vzéjemné pomoci. Nej-
krésnéji se tyto vztahy projevuji v socialistickém soutéZeni. Dulefitym
predpokladem k dosaZeni tispor pracovniho ¢asu a tim ke zvyfovani produk-
tivity prace je technické normovani vykonu. Protoze bez zvySovani produk-
tivity prdce je rozvoj socialistického hospodéistvi nemyslitelny, promlu-
vime podrobnéji o zékladech technického normovéni vykonu. (Tento od-
stavec je zpracovan podle broZury J. M. Punského ,,0 zékladech technického
normovéni vykonu®, vydané v Prici r. 1952).

Technické normovani vfkonu a produktivita prace

Za socialismu md véda a technika ulehdit a obohatit praci délnikd. Pro-
duktivita préce roste zlepfovdnim technického vybaveni, mechanisaci na-
mdhavych praci, zavddénim nové techniky, vyuZitim nejvétsi kapacity
stroju. Kontroluj a zlepSuji se pracovni postupy a vyluduji se ztraty pra-
covniho ¢asu, aZ se najde postup, ktery je nejproduktivnéjsi.

Rozhodujfci vyrobni silou jsou vidy lidé. Proto mé nejvétsi vyznam
organisace lidi ve vyrobé, organisace jejich prace. K tomu véak potiebu-
jeme normy spotteby pracovniho dasu k vykonini kaZdé prace. Podle slov
J. V. Stalina jsou technické normy nezbytné také proto, aby nabidaly
zaostalejsi masy dostihnout pokroéilejsi pracovniky.

Abychom mohli podle zisluhy odmétiovat za mnozstvi a jakost vykonané
price, zavadime dkolovou mzdu. Na kaZdou praci se stanovi vikolové sazba.
Norma &asu stanovi mnoZstvi prdce, jez bylo vynaloZeno, a jakost préce urdi
mzdovd tFida podle tarifni stupnice, platné v zdvodg, a podle katalogu price.

Préci hodnotime podle poZadavki, které klade na toho, kdo ji vyko-
nava.

Prvni poZadavek = odborné znalosti.

Druhy poZadavek = zruénost.

Treti pozadavek — odpovédnost — mravni i hmotna.

Ctvrty pozadavek — némaha télesné i dugevni.

Paty poZadavek = vlivy, jez prdci znesnadfiuji — horko, zima, sucho,
para, vypary, oleje, chemikélie a pod.
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Podle téchto pozadavkia byla viechna manudlni &innost zhodnocena a
zafazena do Statniho katalogu praci, kde je price zafazena podle jakosti a
obtiznosti do 8 tiid. Prace jsou zafazeny do tiid v takovém potadi, Ze nej-
lehdi se zafazuji do t¥idy prvni, prace ncjobtiznéjsi a nejkvalifikovanéjsi
do tiidy osmé. Podle znak, které byly vytvoreny pro jednotlivé tifdy, zara-
zujeme prace do tiid asi takto:

Do 1. tiidy: Nejjednodudi prace, které lze vykondvat bez jakéhokoli
vyeviku a zaudovini, po strutném poudeni.

Do 2. tiidy: Jednoduché prace, které vyZaduji zapracovéni aZz 3 mésict
a jistych, ale omezenych znalosti véci a price.

Do 3. tiidy: Nacvititelné a nauditelné price, vyZadujici zapracovani nej-
méné 3 mésici a s tim spojené jednostranné znalosti, evik a zkuSenost.

Do 4. tridy: Jednoduché odborné prace, vyZadujicl jiz odborné znalosti
price, vétsi vyevik a zruénost.

Do 5. tiidy: Bézné odborné price, vyZadujici takové znalosti, jakych se
dosdhne zpravidla vyudenim, doplnénym del$imi zkuSenostmi.

Do 6. tridy: Slozitéjsi odborné préce, vyZadujici tplné znalosti oboru,
zejména zruénosti a zkuSenosti, kterych lze nabyt dlouhou praxi.

Do 7. tiidy: Velmi odpovédné odborné prace, vyZadujici dlouholetych
zkufienost{ nebo i vétdich znalosti theoretickych a piedpoklddajici iplnou
samostatnost.

Do 8. tiidy: Mimoradné odpovédné odborné préce, pro které nejsou pod-
klady, pouze kusé disposice, a jeZ vyZaduji mistrné dovednosti, zkuSenosti
a tiplné samostatnosti.

Zvysené pracovni zatiZeni, t. j. ve zvyiené mife se vyskytujici ztéZujic
vlivy pracovniho prostiedi, mohou zvy#it hodnotu price o jednu nebo dvé
tridy. Soustava se osvéddila a zavddi se do vSech obori price. Kazdd pra-
covni tiida mé svij mzdovy zdklad. Rozdil v zdkladni mzdé mezi soused-
nimi tiidami je 129%,

Soustava mezd podle zdsluhy, tak jak je u nds vytvorena, znamend krok
k zavedeni potddku.

Stét, ktery vemozné podporuje snahu pracujicich o zvyseni kvalifikace,
zaruduje vy$$i odménu za préei kvalifikovanou. Kazdy dostivd zaplaceno
za to, co umf a co udéli. Mzdy oviem nesméji stoupat stejné rychle nebo do-
konce rychleji neZ produktivita prace. Produktivita musf rist rychleji, aby
se snizily vlastni ndklady vyroby a aby se mohly sniZit spotfebitelské ceny,
coz znamend vzestup redlnych mezd.

Norma jako zéklad zAdvodnfho planu
Zikladem pro vypracovdni hospoddiského pldnu zédvodu jsou normy;

normy spotieby pracovniho #asu, normy vyuZiti stroji i normy spotieby
materidlu, paliva, energie, nédstroji musi sméfovat k nejiplnéjsimu vyuziti
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pracovniho Sasu a k nejlepSimu vyuZiti vyrobnfho zafizeni i materidlu,
musi se v nich pfihliZzet ke zkuSenostem a uspéchim piednich pracovniki
atd. Velmi dulezité jsou normy pracovniho éasu. Podle nich se uréuje vy-
uzit{ dilen, sestavuje se vyrobni program dilen i tikoly pro jednotliva praco-
vidté a stanovi se potet délnikn i mzdové fondy. Viechny normy musi byt
pokrokové (progresivni), nebot jen takové normy mobilisuji pracujici k boji
za splnéni a prekrodeni plinu.

Druhy spotieby pracovmiho &asu

Abychom mohli stanovit technickou normu éasu pro urditou praei, mu-
sime védét, kolik ¢asu je k vykonéni této price zapotiebi. Spotfeba pracov-
niho éasu na jednotlivé prace byva velmirozmanité. Jeden druh pracovniho
¢asu se opakuje u kazdého vyrobku, jiny se vyskytuje jen jednou pii pInéni
pracovniho prikazu atd. Proto je treba pro technické normovini rozdélit
¢asy do urditych skupin tak, aby viechny druhy spotieby pracovniho &asu,
charakterisované stejnymi znaky, byly zasazeny do jedné skupiny.

Pracovni doba, t. j. doba, kdy je délnik v praci, rozdéluje se na éas prdce,
t. j. na dobu, kterou délnik spotiebuje na vykonani price, a na éas piestdvek,
t. j. na dobu, kdy délnik nepracuje na vyrobnim ikolu,

Cas prdce se déli na ¢as na pFipravu a zakonéend, na prowidéci ¢as a na das
na obsluhu pracovisté.

Cas na pipravu o zakondeni je pracovni &as, ktery délnik spotiebuje,
aby se sezndmil s praci, predet]l vykres, pripravil pracovi§té, upnul ndstroje
a pripravky, sefidil stroje a aby vykonal préce, které souvisi s dokondenim
vyroby celé divky vyrobku, s jeji ipravou a odevzdidnim oddéleni technické
kontroly. Cas na pripravu a zakond&eni se vynaklids jen jednou pfi celé
dédvce vyrobka zhotovovanych bez preruleni podle urditého pracovniho
piikazu a nezdvisi na podtu kusi v davee.

Provddéci ¢as je pracovni das, ktery se spotfebuje pfimo na zhotoveni vy-
robni jednotky (kaZdého vyrobku). Sklidé se z hlavniho (technologického)
a vedlejdtho Gasu.

Hlavni (technologicky) &as je &as, ktery délnik vynaloZi na primé uskuted-
néni cile procesu. Na priklad pfi soustruZeni hiidele na soustruhu je hlavnim
dasem Gas na ubirdni t¥isky z hiidele. Hlavni das muZe byt:

a) strojnd, dosdhne-li se cile technologického procesu strojem bez piimé
udasti délnikovy (pfi soustruZeni hiidele na soustruhu s automatickym
posuvem noze);

b) strojné ruéni, dosdhne-li se cile technologického procesu strojem za
primé udasti délnikovy (pfi soustruZeni kuZele na soustruhu s ruénim posu-
vem noZe);

¢) ruéni, dosshne-li délnik cile technologického procesu bez pomoci stroje
(na pifklad piluje-li zdmeénik souddst upnutou ve svérdku).
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Vedlejsi éas je pracovni ¢as, ktery délnik spotfebuje na tkony, bez nichZ
nemuze byt vykondna hlavni prace. Na priklad spotfeba pracovniho &asu
na to, aby byl upnut hfidel na soustruhu, aby byl sputén stroj, nastaven
nuz, zapnut a vypnut posuv noze, zastaven stroj, aby byl zméfen primér
po obrobeni, odepnut a odloZzen hiidel se stroje — to vie je vedlejéi &as.
Nejctastéji to byva das rudni.

Cas na obsluhu pracovisté je &as, ktery délnik vynaklddéd na udrfovani
pracoviité ve stavu vhodném pro praci. Sem patii ¢as na rozloZeni a tklid
néstroju na zaditku a na konci smény, na kontrolu a zkouseni stroji, na
ometéni tiisek se stroje, na mazéni a &isténi stroje, na vyménu otupeného
ndstroje a na sefizeni stroju pfi praci.

Cas na pFestavky se rozlisuje podle priéin, které zdrzeni zpisobily. Nékters
prestivky v prici zdvisi na délnikovi, jiné na ném nezédvisi, K prvnimu druhu
prestdvek patii prestivky na oddech a osobni potieby, prestavky vzniklé
z porueni pracovni kdzné a z nahodnych priéin, souvisicich s osobou délni-
kovou. Prestdvky na délnikovi nezivislé jsou prestavky pro technické za-
vady (nespravné sciizeni nebo porucha stroje, zlomeni néstroje atd.) a orga-
nisatni nedostatky (dekdni na prici, materidl a ndstroje; ekéni na sefizo-
vade, opravife, kontrolora, mistra; preru$eni dodivky elektrického proudu).
Viechna zdrZeni v préci, kromé prestivek na obéd a na osobni potieby
v rozsahu stanoveném normami platnymi v zdvodé, jsou zcela zjevné ztraty
pracovniho éasu. Usili Sirokych mas pracujicich musi sméfovat k boji proti
ztratdm pracovniho tasu, protoZe odstranéni téchto ztrit je jednim z nejdu-
lezitéj8ich zdroji ristu produktivity préce.

Technickd norma &asu a norma vykonu

Technickou se nazyvé takovd norma, kterd se stanovi vypoétem po zjisténi
zpusobu nejproduktivnéjsi prace. Technickd norma predpokldda:

a) délnika prislusné kvalifikace (jehoZ mzdovd tiida odpovidd tarifni
tridé price, kterou kond), ktery ma potfebné zkusenosti a zruénost a jehoz
produktivita price prevySuje prumérnou produktivitu price viech délnika
na urditém useku a blizi se produktivité nejlepdich pracovniku;

b) co nejiiéelnéjsi vyuziti vyrobnich moZnosti strojniho zatizeni, na némz
se kond uloZend price;

¢) spravnou organisaci pracoviste;

d) Ze délnik nedéld zbyte¥né ikony a pohyby; plné vyuzivé pracovni doby.

Technickd norma se stanovi bud jako norma &asu, nebo jako norma vy-
konu.

Norma 8asu stanovi mnoZstvi &asu, potfebné na jednotku zpracovivané
produkce.

Norma vykonu uddvéd mnozstvi vyrobki, které je tieba vyrobit za jed-
notku dasu.
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Technickéd norma &asu se sklddéd z normy &asu na piipravu a zakondeni
(%as piipravny) a z normy &asu na jednotku, na kus (éas jednotkovy, ku-
80VY).

Do normy &asu na kus patii:

a) hlavni (technologicky) &as,

b) vedlejsi éas,

¢) éas na obsluhu pracoviste,

d) Zas na oddech a osobni potieby.

Norma vykonu se stanovi na sménu, kona-li se na uréitém pracovisti ale-
spoli po jednu celou sménu stejnd price. JestliZe se na pracovisti ve sméné
déld nékolik riznych praei, dostane délnik na kazdy druh prace normu &asu.

Normy vykonu se stanovi v hromadné vyrobé a pii vyrobé ve velkych se-
rifch, kde pripravné a zakondovaci price délaji zvlastn{ sefizovadi a vyrobni
délnik kond hlavné providéci praci. Proto se norma vykonu na sménu
zpravidla uréuje délenim délky smény spotfebou asu na jeden kus. Cini-li
na priklad spotfeba ¢asu na jeden kus 20 minut, stanovi se pfi normélni
osmihodinové pracovni dobé norma vykonu takto:

480 : 20 = 24 kusi,

Vyrobni operace a jeji hlavni &isti

Norma spotieby pracovniho $asu se stanovi zpravidla na ka%dou vyrobni
operaci.

Operaci rozumime &ést vyrobniho procesu, kterou kond na uréité suroviné,
materidlu, polotovaru atd. jeden délnik nebo skupina délniki (Geta) na
jednom pracovisti.

Abychom mohli stanovit technickou normu pro uréitou operaci, musime
zndt viechny tkony, ze kterych se sklddd. Vyrobni operace se skladbou
i obsahem velmi rizn{ (obrdbéni, montéZ atd.). Operace délime na wuseky.

Usek je tist operace, vykondvani jednim néstrojem a za neméniciho se
poé&tu otddek stroje a technologického rdzu i rozsahu préce. JestliZe se né-
kterd z téchto podminek zméni, vznikd novy tsek operace.

VyloZime si pojem tseku operace na nékolika piikladech. Soustruznik
nejprve obrdbi jednu a pak druhou plochu souédsti; neménf ni% ani podet
otadek, ani hloubku tiisky nebo posuv. To jsou dva useky jedné soustru-
nické operace, protoZe se méni obrdbénd plocha. Obrabi-li soustruznik stej-
nou plochu soudésti nejprve ubérdkem a pak Spitdkem, jsou to rovnéz dva
tseky téie operace, protoze se délaji riznymi nozi. Obrabi-li soustruZnik
jednu plochu soudasti tymZ noZem a ubira-li napied hrubou a pak jemnou
tiisku, jsou i to dva tseky jedné operace. Operace se ddle déli na iikony,
které se mohou sdruZovat ve skupiny (komplexy) iikonu.

Ukon je ukondens Ginnost, kterd mé svij zvladtni idel. Na piiklad ope-
race ,,soustruZit delo souddsti upnuté ve sklididle* m4 vikony: 1. vlozit sou-
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dast do skli¢idla; 2. uchopit kli¢, pfinést jej, vlozit do otvoru skli¢idla, upnout
souddst, vyjmout klié a odloZit jej; 3. spustit soustruh; 4. pfisunout naz;
5. soustruzit &elo; 6. odsunout nuz; 7. zastavit soustruh; 8. uchopit klie,
Prinést jej, vloZit do otvoru sklitidla, uvolnit souddst, vyjmout ji a odlozit.

Ukon se sklddd z jednoho nebo nékolika pracovnich pohybi. Na piiklad
tkon ,,uchopit souddst, prinést ji a vlozit do skli¢idla® se sklddd z téchto
pracovnich pohybii: 1. uchopit souddst, 2. piinést ji, 3. vlozit ji do sklididla.
Pro technické normovén{ vykonu postaéi ¢asto rozdélit operaci na jednot-
livé skupiny (komplexy) ikont. V uvedeném piikladu — soustruZit soucdst
na ¢ele — mohou byt vybriny tyto komplexy (skupiny) tikonii: 1. vloZit
a upnout souéast do skli¢idla; 2. spustit stroj a prisunout niz; 3. vratit naz
do puvodni polohy a zastavit soustruh. Kazdy z téchto komplexi sdruZuje
tikony spjaté pofadim provddéni. Takovym komplexim tkonu fikdme
technologické.

Provérka vyrobmich moZnosti pracovisté

Stanoveni technické normy vykonu pro uréitou operaci ma zaéit provér-
kou vyrobnich moZnosti pracovisté. Tato provérka se vztahuje na vyrobni
moZnosti strojniho zafizeni a na organisaci pracovisté. Ukazatelem vyrob-
nich mo#nosti strojniho zafizeni je mnoZstvi vyrobka predepsané jakosti,
které muze byt vyrobeno na uréitém strojnim zarizeni za ¢asovou jednotku.
Abychom mohli provérovat vyrobni moznosti strojniho zafizeni, musime
zndt jeho pracovni mozZnosti. Proto se pro kaZdy stroj sestavi zvldstni
strojni list, v ném# se‘uvedou viechny technické tdaje, jez charakterisuji
stroj, a udaje o jeho pracovnich moZnostech (na pi. ve strojnim listu sou-
struhu se uvédi, s jakym po¢tem otddek za minutu a s jakym posuvem na
jednu otdtku se na tomto stroji miuZe pracovat).

Vyrobni moZnosti strojniho zafizeni se neprovéruji vieobecené, nybrz se
zietelem ke konkretni operaci, ktera se na ném déld. Nejprve se zjisti, ja-
kych feznych rychlosti a posuvii se pouzivd pii jednotlivych tisecich dané
operace; pak se zjistuji pracovni moZnosti stroje podle strojniho listu, se
zretelem k pozadavkam kladenym na vyrobky. Porovnanim téchto moznosti
se skuteénosti se ukéze, jak je vyuZito vyrobnich mozZnosti strojntho zatizeni.

Prii provérce pracovidté zjistujeme, jak je na ném rozloZen materiil, polo-
tovary, soutdsti, ndstroje, pripravky atd. Je-li vie, co délnik potiebuje,
umisténo na pracovidti udelné, spotrebuje délnik na piislu$né \ikony méné
pracovniho ¢asu, nez kdyZ je na pracovisti nepotddek a délnik musi délat
zbyte&né tikony a pohyby. Déle zkoumame, jak je postarino o obsluhu
pracovisté v¥m nezbytnym pro praci. JestliZe jo vie, co délnik potiebuje
(materidl, ndstroje, pripravky atd.), dopravovino aZ k pracovisti, kond dél-
nik jen ty ikony, které jsou nezbytné nutné k tomu, aby splnil vyrobni iikol.
Musi-li si vie, co k prdci potfebuje, sim dopravovat, ztrdci neproduktivné
pracovni ¢as.
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Stanoveni nejproduktivn¥jsiho postupu price

Po provérce vyrobnich moZnosti pracovisté pristoupime ke stanoveni
nejproduktivnéjéiho postupu prace. Tento predpis obsahuje pracovni pod-
minky strojniho zatizeni (otd¢ky a posuvy) a souhrn i sled délnikovych
tkoni.

Pracovni podminky strojniho zafizeni se stanovi podle vysledki provérky
jeho vyrobnich moznosti se zietelem k podminkdm, jichZ uzivaji vynikajici
pracovnici pii téZe nebo obdobné prici.

Souhrn a sled ukoni se stanovi ve vyétu jednotlivych tkoni nebo vét-
gich & men&ich komplexi tikonu, které musi délnik vykonat, kdyz plni
danou operaci. Vysledky provérky vyrobnich moZnosti pracovisté se porov-
ndvaji s ukony nebo komplexy tikoniu, které konaji vynikajici pracovnici
Pri téZe nebo obdobné operaci.

Abychom tedy mohli v kazdém konkretnim piipadé stanovit predpis
nejproduktivnéjii prace, musime mit k disposici roztiidény materidl o po-
krokovych vyrobnich methodédch. Proto musi mzdové komise pii zdvodnich
vyborech usilovat o to, aby zdvodni normovaéi soustavné studovali a ze-
vicobecnovali pokrokové vyrobni methody tim, Ze budou sestavovat spe-
cidlni listy tdernickych pracovnich method. Na takovém listu musi byt
popsdno, jak kond vynikajici pracovnik danou préci, jaké voli pracovni
podminky, jaké dkony déld a v jakém sledu. Na listu musi byt popséna téZ
organisace pracovi§té. Zveiejnéni list stachanovskych pracovnich method
vytvoii potfebnou zdkladnu jednak pro stanoveni technické normy, jednak
pro uplatnéni pokrokovych vyrobnich method.

Vypodet provad¥ciho (operaéniho) &asu

Kdyz byl stanoven predpis nejproduktivnéjsi price, stanovi se normy
spotieby pracovniho tasu vypodtem. Zakladni ¢dsti normy je ¢as provadéci
(operaéni), t. j. ¢as hlavni a vedlejii. Hlavni &as byva pii téchto pracich
strojni nebo strojné ruéni a vedlejsi ¢as byva ruéni, Délka hlavniho gasu
zdvisf na tom, jak je vyuzito vyrobnich moZnosti strojniho zatizeni; ukaza-
telem jejich vyuZiti jsou pracovni podminky -strojit (na pt. u soustruhu
podet otddek za minutu a velikost posuvu v milimetrech na jednu otdcku
pFi obrdbéni viibec). PFi vypottwhlavniho ¢asu se tedy pii normovéni stroj-
nich praci vychdzi ze stanovenych udaju o nejproduktivnéjsi préici stroji
z posuvu a rychlosti atd.

Vedleji &as, ktery neni zdvisly na pracovnich podminkdch strojniho zari-
zeni, se musi vypoditivat oddélené od hlavniho ¢asu. Délku vedlejsiho ¢asu
uréime na pf. zmérenim spotieby ¢asu na préci (chronometrazi) u praci,
které se v dilné uz konaji. Nejvyhodnéjii je to v hromadné vyrobé, Pro
nové price urdime vedlej$i das z t. zv. normativi. Jsou to tabulky, v nichz
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najdeme délky &ast na ruzné prvky praci (kolik vtefin trvd upnuti a
sejmuti souddsti urdité vahy atd.). Jinak je tomu s ruénimi pracemi, které
kona délnik pfimo — bez jakékoli Gdasti stroje. V tomto piipadé zédvisi
délka hlavniho i vedlejiiho ¢asu na stejnych podminkdch a oba &asy se
vypotitavaji souhrnné. Proto se pfi normovani ruénich praci vypoéte za-
kladni éas providéci bez déleni na hlavni a vedlejsi bud opét chronometréazi,
nebo z normativi. Na kazdy tdkon se z normativi najde spotieba &asu
a dasy se sedtou. Uz z toho vidime, jak dalezité jsou spravné normativy.

L(jas na obsluhu pracovisté a prestivky na oddech

Tento ¢as se zapotitdvd do normy ¢tasu na kus. Uréi se podle normativi
¢asu pro dané druhy pracif. Pri stanoveni téchto normativi se zmérilo,
kolik minut potfebuji primérné nejlepsi pracovnici za celou sménu na ob-
sluhu pracovisté, konaji-li dany druh price. Pak se zjisti, kolik procent
zdkladniho &asu provadéciho ¢ini tato spotfeba pracovniho ¢asu. Norma-
tivy tasu na obsluhu pracoviité se stanovi urditym procentem provadéciho
&asu. Snaha, aby se v8ichni délnici vyrovnali stachanoveiim, vede pfi sesta-
vovini normativi &asu na obsluhu pracovisté k tomu, aby vSichni délnici
pedovali o své pracovisté tak jako stachanovci. Mistii musi v8estranné po-
méahat délnikim, aby se co nejrychleji naudilistachanovské pééi o pracoviste.

Cas potiebny na oddech se uréuje podle normativi ¢asu pro dany druh
praci. Tyto normativy tasu se stanovi uréitym procentem zédkladniho ¢asu
provadéciho. Doba prestdvek na oddech se zapoéitdvd do normy ¢asu na
kus zpravidla pfi normovéni fysicky naméhavych praci a pii tGnavnych
rudnich a strojné ruénich pracich a pfi pracich, které se konaji za podminek
zdravi kodlivych (za vysoké teploty, ve vét§im vlhku nebo tam, kde vzni-
kaji plyny, prach atd.). Pii normovéni strojnich praci, pfi nichZ se ruéni
price kryje s automatickou praci stroje, se do tasové normy na kus zapoéi-
tavé jen das na osobni potfeby.

Vypoéet normy &asu na kus

Pfi normovani strojnich praci je norma ¢asu na kus souétem téchto étyr
sloZek: 1. hlavnibo &asu, 2. vedlejsiho ¢asu, 3. &asu na obsluhu pracoviste,
4. prestivek na oddech. ProtoZe se vSak das na obsluhu pracoviité a pre-
stavky na oddech zapoditivaji urditym procentem zikladniho ¢asu prova-
déciho, lze tyto dvé slozky normy slouéit.

PFiklad: Hlavni &as &ini 18 minut, vedlejsi das 10 minut, das na obsluhu
pracoviité 59, a prestdvky na oddech (na osobni potieby) 2%, Norma &asu
na kus se v tomto pfipadé vypoéte takto:

28.7
18 4+ 10 4 =5 — = inut.
+ 10 4 100 29,96 = 30 minut
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Pii normovani ruénich praci je éasovd norma na kus souétem tii sloZek,
a to: 1. zékladniho ¢asu providéciho, 2. dasu na obsluhu pracovisté, 3. pre-
stdvek na oddech. Posledni dvé slozky, jak jiZ bylo poznamendno, mohou
byt sedteny. Priklad: zdkladnf éas provadéci ¢ini 24 minut, ¢as na obsluhu
pracovi§té 3%, a das prestdvek na oddech 109%, Norma &asu na kus &ini
v tomto pripadé:
24.13

24 + ———
T 100

= 27,12 = 27 minut.

Vypodet &asu na piipravu a zakonéeni

Cas na piipravu a zakondeni se do asové normy na kus nezapoditava.
Vypotitivd se zv1dst, kdyZ se stanovi norma ¢asu na operaci pro dany pra-
covni prikaz. Zpravidla se do normy ¢asu na piipravu a zakondeni zapodi-
tdvd jen &as na sezndmenf s pracf, na &teni vykresu, na sefizeni stroji,
upnut{ ndstroje a pripravkl a na sefizeni i se zkouskou. Musi se piihliZet
ke skutednému stavu organisace obsluhy pracovisté (k tomu, Ze se na praco-
vi§té nedopravuji ndstroje a Ze si pro né délnik musi chodit do vydejny, Ze si
délnfk musi chodit pro podklady do dflenské kanceldte, Ze se ndstroje ne-
brousi vstfedné, nybrZ Ze si je brousf délnik sém). Aviak zdroven je tieba
usilovat o odstranéni téchto ztrdt pracovniho Sasu a o zajisténi takové orga-
nisace price, aby se délnik nemusel zdsobovat sdm vim, co k préici potfe-

buje.

(]f!ua na piipravu a zakondeni se nevypotitavé v pripadech, kdy stroje pfi-
pravuji sefizovaéi a kdyZ se délnfk nemusf predbéZné seznamovat s praci
(pfi hromadné a velkoseriové vyrobé).

Cas na odevzdéni hotového vyrobku oddé&leni technické kontroly se zapo-
¢itdvé do normy ¢asu na pripravu a zakondeni v pfipadech, kdy se podle vy-
robniho postupu vyrobek odevzdivd na pracovidti a kdy je pfitomnost délni-
ka, ktery jej vyrobil, nezbytna. Nutn4 spotfeba pracovniho asu na préce pii-
pravné a zakondovaci se uréi podle normativii asu na pripravu a zakondent.
Tyto normativy se sestavuji tak, Ze se zpracuji vysledky zvld$tnich pozoro-
véni, kterd byla providéna na pracovistich, na nich# se normovand price
koné.

Norma éasu na ddvku vyrobka se stanovi tak, %e se k normé %asu na pfi-
pravu a zakonéeni pfidte souéin normy na kus a podtu kusi v dévee.

V¥potet normy kalkuladniho fasu kusového

V pracovnim piikaze se md zvldst,uviddét norma asu na piipravu a za-
konéeni, norma &asu na kus a prisluiné tkolové sazby, protoZe pfi stanoveni
technické normy ¢asu na danou operaci neni vidy zndmo, kolik vyrobku se

bude vyriabét podle jednoho pracovniho ptikazu.
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Néco jiného je, zjiitujeme-li pfi kalkulaci vlastni ndklady vyrobku:
tehdy je nutno &iselné vyjadrit mzdu vyrobnich délniki, kterd pripadd na
jeden vyrobek. V takovém pripadé se musi vychézet z normy ¢asu na kus
pro vykalkulovéni vlastnich nikladi, t. j. z normy kalkula¢niho Sasu kuso-
vého, kterd je soudtem normy dasu na kus a &isti tasu na pfipravu a zakon-
&eni, pripadajici na jeden kus.

Chronometraz

Chronometrd? viabec znamend méreni ¢asu. ChronometraZi pri technickém
normovéni vykonu rozumime zkoumdni operace pozorovinim a méfenim
pracovniho ¢asu spotiebovaného na jednotlivé prvky operace (ikony nebo
mensi technologické komplexy vikont).

ChronometraZi lze, zjistit zdkladni ¢as provadéci a stanovit technickou
normu &éasu na danou operaci. ChronometriZ nim poskytuje materidl, ktery
pottebujeme, abychom sestavili normativy vedlejéiho ¢asu strojnich praci
a provéddéciho ¢asu u ruénich praci a abychom prostudovali pracovni methody
nejlepsich pracovnikii (na tom je zaloZena methoda ing. Kovaljova). Proto
m4 chronometrd? velky vliv na zvySovdni produktivity prace. Je nutno
pripravit ji s nejvétsi pédi (podrobné popsat a rozliSit \ikony). Viimdme si
vieho, co v organisaci a obsluze pracovi$té neni normalni a co zvySuje spo-
ttebu pracovniho dasu. Porovnivime préici jednotlivych radovych délnikd
s praci nejlepSich pracovniki a navrhujeme opatieni, kterd odstrani nepo-
f4dky. Toto zlepSeni organisace a obsluhy pracoviité je ngzbytnou souddsti
piiprav k chronometraZi.

Operace se popisuje na zvla§tnim formulfi. Cleni se na vhodné prvky,
oddélené t. zv. meznimi body. Velky vyznam mé pii tom spoluprdce dél-
niki. V socialistickych zdvodech maji délnjei piimy zdjem na zvétSoviani
vyroby, protoZe se tim zvySuje jejich hmotny i kulturni blahobyt.

V kapitalistickych zdvodech se délnici vSemoZné brini chronometrdzi,
protoZe na ni pohliZeji jako na prostredek k zesilenému vykoristovani. Uko-
l4ti jako sluZebnici kapitdlu délaji chronometraz proto, aby nutili délniky
pracovat za stejnou (a ¢asto i za nizsi) mzdu mnohem intensivnéji, aby jesté
vice obohatili kapitalistu. Aby se &elilo obrané délnika, déld se v kapitalistie-
kych zdvodech ¢asto tajnd chronometriZ v nejriznéjsi podobe.

Dnes, kdy délnik nepracuje na kapitalistu, ale pro sebe, je mu tieba vy-
svétlit, co chronometra? je a proé se déla. To se mé vysvétlovat na vyrob-
nich poradich. Kromé toho se mé v dobé pfipravnych praci vysvétlit dél-
nikovi, ktery kond pozorovanou operaci, ucel, vyznam i zpiisob provadéni
chronometraZe, aby viemozné pomdhal k uspéchu chronometraZe. Pravé
proto, Ze je tato spoluprice tak vyznamné, vyklédime i v této piirudce
postup technického normovani vykonu podrobnéji nez ostatni ddsti. Je to
nutné, ncbot téméi viichni si pamatujeme na doby, kdy se chronometrize
zneuzivalo k nekalym tuéelum.
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(as se méff stopkami a zméfené hodnoty se zapisuji do pozorovaciho
listu. Méfeni se nékolikrat opakuje, aby se ziskaly spolehlivéjsi hodnoty:

operace trva do2 2—10 10—20 20—40 minut
méreni se opakuje asi 40 20 10 5krat.

Z namérené Casové fady vylouéime ty Casy, které se znadénéji odchyluji
od béznych délek. Pomér nejdeldiho ¢asu k nejkratéimu je t. zv. koeficient
ustdlenosti dasové fady. Byva 1,2 az 2,5. Je-li votsi, je treba méfeni opakovat.

Normativni délku ¢asu dostaneme, sedteme-li dasy a délime-li je poétem
méfeni.

Snimek pracovniho dne a jeho viznam

Snimkem pracovniho dne pfi technickém normovani rozumime prizkum
a zméreni veikeré spotfeby pracovniho dasu za cely pracovni den nebo pouze
nékteré jeho ¢dsti. Snimek pracovniho dne se déld hlavné proto, aby se zjis-
tilo, kde vznikaji ztraty pracovniho ¢éasu a co je zpisobuje, a aby se mohla
uéinit opatieni k jejich odstranéni. Zaroven vSak snimek pracovniho dne
poskytuje material, kterého je treba k vypracovani normativia ¢asu a ktery
nelze ziskat chronometraZi (fas na obsluhu pracovisté a prestdvky na oddech).

Snimek pracovniho dne tedy dopliuje chronometrdz. Na list se zapisuje
vie, co se déje na pracovidti, a zdroven se méii spotieba dasu s presnosti na
30 vtefin. Pak se mohou dukladné rozebrat v8echny ztraty pracovniho ¢asu
a udinit opatieni, jimZ se tyto ztréty odstrani. Ztraty, na které mé vliv dél-
nik, omezime presvédéovinim i administrativné v ramei pracovniho rédu,
platného v zdvode.

Uvédomély délnik muze poridit i t. zv. snimek vlastniho pracovniho dne.
Zapisuje, jaké se u ného vyskytly ztrity pracovniho éasu a kolik minut
kaZd4 z nich trvala. Podle téchto zipisi se pak na dilenskych vyrobnich
poradéach hledaji cesty, jak ztratdm zabrnit.

Zavedeni technickjch norem

Technickéd norma predpokléda:

a) dokonalé vyuziti vyrobnich mozZnosti strojniho zarizeni;

b) sprdvnou organisaci pracoviité;

¢) fdelnost pracovnich pohybi;

d) plné vyuziti pracovniho dasu.

Stroje tedy pracuji s takovym poétem otadek a velikosti posuvu, s jakymi
se miZe podle zkusenosti nejlepsich pracovniki pracovat. Pracovisté je
co nejlépe vybaveno zafizenim, polotovary i nastroji.

Zakladem technické normy je predpis nejproduktivnéjii price strojniho
zafizeni i délnika, vyjddieny tim, Ze se presné stanovi, které ikony nebo
komplexy ukont a v jakém pofadi ma délnik pii operaci délat. Je zcela
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ziejmé, %e délnik miZe stanovenou technickou normu splnit jen tehdy,
zvlddne-li predpis nejproduktivnéjsi price, a proto je tieba délnikovi nejen
tikat, nybr i ukdzat, jak mé pracovat. Tak lze doséhnout i toho, Ze pri
spravné organisaci pracovisté nebude délnik délat zbytetné ikony a pohyby
a %e bude plnit normu hned a Ze jakmile zisk4 potiebny cvik, bude ji i pre-
kratovat.

Délnici velmi &asto neplni stanovené technické normy pro rizné technické

organisadni neporddky ve vyrobé. Nastanou-li poruchy na strojnim zafi-
zeni proto, Ze nebylo spravné opraveno, je-li pferuSena dodévka elektrického
proudu nebo klesne-li napétf, nedostdvaji-li délnici véas materidl, ndstroje a
pHpravky, musi-li ékat na sefizeni strojd, na kontrolu, na mistra atd. —
viechny tyto prestdvky v préci z technickych a organisaénich pfidin brzdi
délnikovo tsili o to, aby si co nejrychleji osvojil stanovené technické normy
vykonu. Odstranéni piidin, které zplisobuji ztraty pracovniho tasu, je tedy
jedna z nejdilezitéjiich podminek pro zavedeni technickych norem.

Prvni povinnosti mistra je, aby vytvofil na pracovisti takové pracovni
podminky, jaké predpoklad4 technickd norma. Vyborné mu v tom pomaha
snimek pracovniho dne, ktery odhaluje viechny zdroje ztrit pracovniho tasu.

Aby si vdichni délnici osvojili stanovené technické normy, je nutno, aby
nejen byly na pracovistich vytvoreny takové pracovni podminky, jaké
normy predpokladaji, nybr je také tfeba ukdzat délnikam do viech podrob-
nosti, jak maji pracovat. Proto je vyrobnf instrukté? pti zavddéni technic-
kych norem vykonu zvla¥t vyznamnd. NejdileZitéjsi povinnosti mistrovou
je poutit délniky o tom, jak maji plnit vyrobni ukoly. Vyrobni instruktaz
muZe byt dstni i pisemna.

Ustni instrukta#: Mistritv pomocnik nebo vybrany instruktor divd dél-
nikiim soustavné pokyny, jak maji plnit vyrobni iikoly. Tyto pokyny se ty-
kaji otddek a posuvi a poradi ikoni v operaci. Instruktor se pfi tom neome-
zuje jen na pokyny, nybrz ukazuje délnikovi, jak méd sefidit stroj, jak ma
délat ten nebo onen tikon operace, které tikony se maji dasové kryt (konat
zarovetl) a které iikony se maji délat za automatického chodu stroje.

Pisemnd instrukta: Délnikovi se zdroveti s odevzdanim vyrobniho tkolu
daji podrobné pokyny, které se vyvési na pracovisti. Obsahujf pravidla,
jak se mé ta &i ona operace délat, jakou kapacitu ma strojni zafizeni a kte-
rych pravidel bezpetnostni techniky je tteba pri préci dbat.

Velky vyznam pii zav4déni novych pracovnich method maji stachanov-
ské &koly. Ui na zkuSenostech nejlepiich pracovniki, jak zvySovat produk-
tivitu préce, jak plnit a piekradovat normu. Tak se dspéchy jednoho délnika
nebo jednoho kolektivu stivaji majetkem mnoha délniki riznych zdvoda.

Usili o zavedeni technickych norem vykonu musi byt providzeno soustav-
nou evidencf a kontrolou jejich plnéni. Je zapotfebi pravidelné zapisovat
a zkoumat piidiny nedostatki a hned uvést, jakd opatfeni byla udinéna, aby
byly odstranény.
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Aby se mohly zjistit piiéiny, pro¢ jednotlivi délnici neplni stanovené
normy, je tieba vést v evidenci vlechny prostoje délnikt bez vyjimky.
Velmi &asto se stdvd, Ze rizné technické a organisaéni nepofddky ve vyrobé
neposkytuji délnikiim moZnost, aby spotfebovali jen tolik pracovniho &asu,
kolik stanovi norma. Soustavnd a spolehlivé evidence ztradtovych dast dél-
niki je jednim z nejduleZitéjsich prostfedki k zavedeni technickych norem
vykonu.

Zvl14stni pozornost se musi vénovat evidenci price, konané v prestaso-
vych hodindch, a ¢asu tkolovych délniku, placenych éasovou mzdou.

Plnéni norem vykonu se uvadi v procentech, a to tak, Ze skuteény vykon
za urdité dasové obdobi se déli normou vykonu za toto obdobi a podil, ktery
dostaneme, ndsobime stem. Cini-li na ptiklad norma vykonu za sménu 20
kust a zhotovi-li délnik 25 kust, vypoéteme plnéni normy vykonu takto:

25

55 - 100 =125%.

Plnéni normy &asu v procentech se urdi tak, Ze délime normu &asu skuteé-
nou spotiebou éasu a vysledek ndsobime stem. Cini-li na pt. norma asu na
jednotku -vyroby 32 minut a skute¢na spotfeba pracovniho dasu 28 minut,
vypodte se plnéni normy ¢asu v procentech takto:

[32 o
35 100 = 114,3%,.

Kromé evidence_plnéni norem na jednotlivych operacich se vede té% evi-
dence primérného procenta plnénf norem v celé dilné nebo v celém zdvodé
se zietelem k celkové spotiebd pracovniho dasu.

Je tieba, aby kaZdy pracujici plné pochopil, jak pomdh4 normovéni ristu
produktivity prdce. Pfi dkolové préci mé kady délnik zédjem, aby dosdhl
co nejvétdi vyrobnosti, protoze na tom zdvisi vySe jeho vydélku. Plné
tu plati vzdcné slova presidenta republiky K. Gottwalda, pronesend na
zaseddni UV KSC roku 1951:

»My jsme zajisté pro to, aby si zejména nadi délnici dobfe vydéldvali.
Ale kaZdy musi pochopit, Ze zvySeny vydélek musi byt vyvézZen zvySenym vy-
konem. Cili cely problém zdleZi v tom, aby rostla produktivita prace rychleji
ne# pramérné mzdy a platy. Pak, a tou mérou, jak roste produktivita préce,
mohou rust i mzdy a platy, coz bude jen tehdy hospoddfsky zdravé a ne-
ohroz{ to stabilitu naeho hospodéistvi. V tom — neustdle zvySovat pro-
duktivitu préce a divat tak nadim délnikiim moZnost lepsich a lepsich redl-
nych mezd — v tom tkv{ hluboky smysl hnut{ za provéfovéini norem, za
plné vyuiiti pracovniho 8asu, za Setrnost a tspornost v materidlu a encrgii,
za tdernické prekraéovani zpevnénych norem a tak déle a tak podobné.”



Odpovédmi na tyto otdzky muZete prezkouSet své védomosti. Otdzky
sestaveny do skupin tak, jak je rozdélen obsah knizky. Vyderpdvaji
a opakuji zhruba vSe dile#ité, co bylo popsadno. Zkuste odpovédét na ka¥-
dou z otdzck; jste-li na pochybéch, podivejte se do textu na vyklad. Teprve
kdyZ sdm spravné odpovite, muZete si otdzku zaikrtnout. Je vyrizena; a%

jsou

36. OTAZKY K OPAKOVANI A PROCVICENT LATKY

budou vSechny poctivé zaskrtiny, prostudovali jste tuto knizku.

1

1. Ndzvy zdmeénickyjch ndstroji

. Pojmenujte sprivné nistroje a zafizeni zdmeé&nické dilny podle &ise

a pismen na obr. 24.
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. K ¢emu je redukéni ventil na.ldhvi s kyslikem?
. Jak se jmenuje dist vyhné, v niZ se rozdéliva oheh?
. Cim otddime zavitniky a vystruzniky?

. Pojmenujte métidla a ndstroje podle &sel na obr. 25.

. Jaky je rozdil mezi dulkem a diléikem?

. Pojmenujte zafizeni v kovdrné podle &isel na obr. 27,

. Co je to perlik a k demu se ho pouzivd?

. Popilte zafizeni klempiiské dilny podle &isel na obr. 28.

. Co je to babka a k ¢emu se ji pouZzivi?
2. Prehled technickijch materidli

. Co znaéi ndzev ,Zelezo a ,,0cel*“?
. Jaké prisady méd na pt. slitinovd ocel?

Jak se dnes znadi ocel ?

. Jak vyrabime litou ocel (ocelovou litinu)?
. Jak se li8i litina od oceli?

. Co to je temperovand litina?

. K temu se hlavné pouZivd médi?

. Co se délé ze zinku?
. Co je to bily plech v klempifstvi?

. K ¢emu se pouzivd olova?

. K demu se obvykle pouZivi niklu?
12.
. Ktery kov je hlavni &asti slitiny zvané elektron?

Jak tézky je horéik ve srovndni se stejnym kusem oceli?

. Které jsou hlavni kovy, jejichZ slitim vznikne bronz?



15. Co je to mosaz?
16. Cemu se ve strojnictvi iikd komposice?

3. Technické vykresy

1. Soudast je dlouhd 30 ecm. Jak dlouhd bude, nakreslime-li ji v méfitku
1:5¢2
2. Jak se znadi osa na vykrese?
3. Zakryjte nazvy reckych pismen na obr. 4a a preététe pismena oznadend
hvézdickou.
. Jak velky je format ofiznuté kopie A 4?
. Jak se na vykrese znaci souddst v fezu?
. S které strany pripisujeme kéty ke svislé kétovaci ddie?
. Jaky je rozdil pfi kétovéni podle norem v SSSR a CSN'?
. Jak se znadi pramér a &tverec?
. Jak se znadi kuZelovitost a jak tkos?
10. Jaky je rozdil ve znadeni zdvitu podle normy SSSR a podle CSN?
11. Vyloite 5 zdkladnich znatek obrobeni povrehu.
12. Jak se na vykrese naznaéi, Ze souddst, dlouhd 40 mm, muze byt delsi
nebo krat$i o 0,1 mm?
13. Co znamena znadka obrobeni nad obridzkem souddsti?
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4. Svérak a postoj pFt praci
. Jak se méfi vydka svériku nad zemi?
- Proé se zdmeénicky svérak jmenuje pirimobéZny?
. Jak se uddvs velikost svérdku pfi objedndvee?
. Jak se upinaji souddsti, které se nesméji delistmi svérdku omadtkat?
. Jakym zpasobem dotdhneme svérdk zvlisté silné?
. Jak upindme trubky do svérdku (ve svislé poloze)?

[=c0 T

5. Bezdni ruéni pilkou

. Jak je upnut list ruéni pilky?
. Proé jsou zuby pilky rozvedeny?
. Jak se znaéi hustota zubii?
. Jakou pilku volime na mékkou ocel; jakou na tvrdou ocel?
. Volime na piefiznuti trubky pilku s jemnymi nebo hrubymi zuby?
. M4 pilka fezat pti pohybu vpied nebo pfi pohybu zpét?
. Co jsou to dvojéinné zuby a jak pracuji?
. Jak zatinime Fezat na hrané?
. Reeme soud4sti na plocho (na su*ku) nebo na vysku (u?kou hranou)?
10. Jak provedeme hluboky Fez, pfi ném# by rdmec pilky vadil?
11. Jak miZeme opravit pilku s nékolika vylomenymi zuby?
12, Kdy je vétii nebezpedi, Ze se pilka zlomi — pFi fezdni nebo pri dofe-
zAvani?
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6. Pilovdni

1. Jak drzime malitké souddsti pii pilovdni?
2. Jaky je rozdil mezi Sroubovym svorcem a skiipcem ?
3. Jak upindme hranatou souédst pro Sikmé pilovéni?
4. Jak upindme tenké ploché pfedméty (na pt. ihelnik)?
5. MiiZe upnutd soutdst ze svérdkn vyénivat nebo m4 byt upnuta na-
kritko?
6. Jak se méfi (uréuje) délka pilniku? Potitd se do ni i ndsada?
7. Jak nariZime pilnik do ndsady?
8. Kdy pouzijeme pilniku s jednoduchym sekem?
9. Pilujeme mosaz pilnfkem se sekem jednoduchym nebo kifovym?
10. Jaky vyznam md kii¥ovy sck pilniku?
11. Popiste osazovaci pilnik.
12. Nakreslete prifez nofovitym, jazydkovitym a pilkruhovym pilnikem.
13. Jak se déli pilnik podle hustoty seka?
14. Ktery pilnik se nazyvd licovaci?
15. Kdy se pouzivd smirkovych pilnik?
16. Pri pilovéni velkym pilnikem tladime pilnik vpfed pravou nebo
levou rukou?
17. Kdy timyslné zand&ime pilnik kiidou a olejem?
18. Jak postupujeme pii ubirdni tlhustsi vrstvy?
19. Proé¢ se nemame dotykat pilované plochy?
20. Jak postupujeme pfi pilovani zaobleného konce?
21. Jaké &islo mé asi smirkové plitno, jimZ leStime plochy po pilovéni?
22. K demu pouZivime otddivych pilniki?
23. Jakym smérem pohybujeme driténym kartddem po pilniku pti jeho
¢isténi ? :
24, Jak tistime zaolejovany pilnik? Jak pilnik zaneseny dfevem?
25. Jak spravime ndsadu, kterd se uvoliuje? _
26. Na tvrdy materidl pouzijeme novych nebo stargich pilnikii?
27. Na kterou stranu odkldddme pfi préci pilniky a kam méridla?
28. Jak se lisi podkovétskd radple od truhldiské?
29. Jak se lisf rafplovy sek od seku pilnfkového?

7. MéFeni

. Kolik mikronu ptipadd na 1 em?

. Mérime na soustruhu za chodu stroje nebo v klidu? Prog?

. S jakou asi presnosti méif ocelové (listové) méiitko?

. Jak se odlifuje tydové méritko od ocelového listového méiftka?
. K ¢emu je na posuvném méfitku nonius?

. MiZeme poSkozené (ohnuté) méfitko naklepdnim opravit?

- S jakou presnosti méfi spolehlivé mikrometr?
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8. Prod je na konci mikrometrického &roubu fehtadka ?
9. MiZeme tym?# mikrometrem zmérit délku 24 mm a 70 mm?

10. K demu pouiivéme &fselnikovych dchylkomérii?

11. Co jsou ,,johansonky (koncové mérky)?

12. 8 jakou asi pFesnosti pienese miru obkro#né hmatadlo?

13. Jak se jmenvje ve strojnictvi méfidlo na thly?

14. Jak méfime piesné bo¢ni primeér zdviti?

15. Jak méfime zhruba stoupani zdvitu?

16. Pri méfeni rovinnosti priklddéme thelnik hranou nebo plochou?

17. Jak se proméfuje rovinnost na pfimérné desce?

18. Z &cho a k ¢emu je planparalelni destitka?

19. Co to znadi, Ze byly nékteré vyrobky normalisovany?

20. Co nam uddvd tolerance u rozméri (u kéty)?

21. Kolik stupiiti pfesnosti zavdd{ licovaci soustava IS4 ?

22. Které dira m4 men3f toleranci, H 7 nebo H 8?

23. Co znadi &slice u této znadky a co znadi pismeno?

24, Jak zachézi do diry ¢ep smykové uloZeny?

25. Co je to vile a pfesah pri licovéni?

26. Kdy pouZijeme tfmenového a kdy véletkového kalibru?

27. Jak rozeznivame dobrou stranu kalibru od zmetkové?

28. Pri méfeni &epu kalibrem mé prejit pres rozmér dobré nebo zmetkovd
strana?

29. Pri méfeni diry kalibrem zajde do diry zmetkové nebo dobré strana
volné?

30. Jak tésné (ztuha) zachézi kalibr do métené diry?

8. Orysovini

1. Co je to stojdnkovy nddrh?

2. Cim natirdme soud4sti, aby na nich rysky lépe vynikly?

3. Prot¢ déldme na rysky dulky?

4. K femu se pouZivé hledade stiedu?

5. Jak je urychleno rozvirdni rysovadského kruZidla (obr. 122)?

6. Jsou-li dény dvé odvésny pravothlého trojihelnika a, b, (obr. 126),
jak se vypodte délka prepony c?

7. Jak rysujeme svislé Siry?

8. Jak rysujeme vodorovné &ary?

9. Popiste postup pri raZeni &islic.

9. Vyklepdvini

1. Na jaké podlozce vyklepivime mélké misky?

2. Za¢indme vyklepivat u okraje nebo uprostred misky ?

3. Jak jinak se mohou vyrobit &sti, jeZ byly difve vyklepdvany?
4. Jak je uklinovéna palika na ndsadé?
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10. Rovndni

1. Jak rovndme souddsti (na pi. kaléné) bez palicky?
2. Jak vyrovnime velké &isti s velkym prifezem, které se budou dile
obrabét?

3. Jak vyrovname litinovou dlouhou soutdst s vétiim prafezem ?

4. Kam klepeme pii vyrovnavani vybouleného plechu?

5. Jak pracuji strojni rovnatky na tabule plechu?

6. Jak rovnadme obvykle drit (pii vét$im mnoZstvi)?

11. Ohybani

1. Co to jsou ingoty a kokily?

2. Jak vznikd vldknity sloh oceli?

3. Jak maji probihat vldkna oceli pii ochybani?

4. Jak upravime soudast, aby se v ostrém ohybu nezeslabila?

5. Jak pridriime silnéjii materidl pfi ohybdni?

6. Jak ohneme kritky konee ve svérdku (obr. 139)?

7. Jak se poéitd délka materidlu, nutnd pro chnuti?

8. Jak se ohybd okraj plechu ruéné a strojné?

9. Jak se jmenuje strojek na ruéni pohon, jimZ klempii zhotovi obruby

pti dnech nadob, zavdlcuje drit do okraje a pod.?

10. Jak se jmenuje nastroj, jimz ohybdme na lisu?
11. Jak ohybime tlustosténné trubky (na pf. Fiditka u jizdnich kol)?
12. Jak -ohybame vétdi tenkosténné trubky?

13.
14,

1.
2.

Cim se vyplni ohyband trubka ¢
Kde musi leZet svar pfi ohybu svafované trubky ?
12. Vinutl prutin

Popiste zarizeni pro vinuti pruZin na soustruhu (obr. 148).
M4 trn, na ktery prufinu vineme, primér shodny s vnitinim primé-

rem pruziny ?

3.
4.

5.

6.

Popiste zafizeni na ruéni vinuti pruzin ve svérdku.

Jak upravime konec taZné pruziny? Jak konec tlatné?

Co je to predpéti u tazné pruziny?

Jak zhotovime pruZinu s predpétim, jejiz zavity jsou i u nezatiZené

pruziny k sobé tladeny?
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13. Sekdni

. Jak se jmenuje nase béind ocel na sekdce?

. Jak je napuitén biit sekdde (podle barev)?

. Jak se jmenuje sekdé na drazky?

. Jaky je postup pii odsekdvani tlustsi vrstvy materidlu?
. Jak zabranime zaseknuti b¥itu (obr. 165)7?

. Chladime a maZeme sekd& pii praci?
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. Jak zabrdnime trazim pii sekdni?
. Popite postup pii dosekdvini hrany.
. Jak postupujeme pfi sekéni vétsich dér v materidlu?

14, Zaskrabdvdni a tufirovdni

. Cemu fikdme tudirovani?

. Kdy zafkrabidvdme obrobené plochy?

. Jak se kontroluje dokonalost styku dvou ploch?

. Kolik styénych boddt mé byt na ploce 2,5x2,5 cm pfi jemném

Skrabani?

»
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1
2
3.
4
k

. Jakou barvou natfeme povrch pii méfeni rovnosti?

. Natfeme barvou méteny predmét nebo piimérnou deskut?
. Jak pozndme vy#si misto, které nutno odskrabat?

. Jaky prifez mé $krabak na pinve loZisek !

. Kterou rukou vice tladime na Skrabék (obr. 164)7?

. 8krabeme pohybem od téla nebo k télu?

. MitZeme Skrabanou plochu oéistit smirkovym plitnem?

. Jaky téel maji za¥krabané ozdoby na plochdch?

. Jsou gkrabané ozdoby znakem pFesnosti?

. Jak zjistime doseddni hiidele v panvi loZiska?

. Cemu tikdme ve strojnictvi ,apretura‘?

. Jak zabrudujeme ruéné automobilové ventily ?
15. StFthdni

. Jak si narysujeme &ru pro odstfiZeni pdsku z tabule?

. Je nutné rysovani pfi pouZiti tabulovych nuzek?

Prod byva u strojnich niZek plech pred stifhdnim pridrZen?

. Miizeme stithat tlusté profily (na ptiklad kulatinu) na tabulovych
dcht

. Jak se stithaji dna nadob v klempirstvi?

. Jak jsou upraveny Fezdky na prefiznuti trubky?

16. PrordZeni

1. Jak se jmenuje ndstroj na ruéni prordZeni plechu?

2
3
4

. Jak se jmenuje ndstroj k prostfihovini na lisu?
. Jak velkd je vile mezi patrici a matrici?
. 0 kolik stupriii smérem dolu je roziiten otvor matrice?

5. Mame vystiihnout diru 50 mm v plechu 4 mm tlustém; jaky rozmér
bude mit patrice a matrice? .
6. Jakym ndstrojem vystiihneme podlozku z kuze?

7
8

. Jak prorazime za tepla diru v tlustém materidlu?
. Jaké je nejlepdi ndsada u kovéiského pritbojniku?
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17. Vrtdni

. Jak se vypoéitd reznd rychlost?
. Jak se uddvé posuv vrtdku do zdbéru?
. MiZeme vrtat tym? vrtdkem mékky a potom tvrdy (kiehky) mate-

. Vrté vrték piesné takovou diru, jaky je jeho primér?

. Kolik brith mé kopinaty vrtdk?

. Jakd je hlavni nevyhoda kopinatého vrtéku?

. Popiste zhruba postup pfi vyrobé kopinatého vrtiku z ndstrojové

. Jak se upinaji Sroubovité vrtaky do vietena vrtadek?
. Jak nasadime kuZelovou ndsadu vrtdku do vretena?

. Jak je veden vrtdk v dife?

. M4 delsi vrtdk priumér v celé délee stejny?

. Jak se odstrani nepifznivy uéinek spojovaciho ostri?

. SrdZime roh u vrtdku na litinu nebo na ocel?

. Jak se lii vrcholovy thel vrtdku na hlinik a na ocel?

. Ktery vrtdk je Spi¢atéjsi, na tvrdou gumu nebo na mosaz?
. Kdy se vrtdk nejlastéji lame (obr. 189)?

. Kde se vrtdk nejvice opotiebi?

. Co je to vrtaci olej?

. Jak vyrédZime vrtdk z vietena po skondeni price?

. Popiste postup pfi vrtdni na soustruhu.

. Kdy pouZivdme nastroji s bfity ze slinutého karbidu?
. K temu se pouZivé délovych vrtdki?

. K gemu pouzijeme zahlubnikii?

. Jak se jmenuje ndstroj na kuzelové sraZeni hrany?

. K &emu je nivrtnik?

. Kdy pouzijeme k vrténi fehtatky?

18. Vystrufovdnit

. Cim oté8ime rudnim vystruznikem?

Pro¢ m4 vystruZnik nestejné déleni zubi?

. Kolik asi nechdme na brani vystruZniku v dife priméru 30 mm?
. Jak se vystruzi vétsi kuZelovy otvor?
. Jaky je rozdil mezi stavitelnym a rozpinacim vystruznikem?

Cim maZeme vystruinik pfi praci?

. MiZeme todit vystruZnikem obéma sméry?
. D4 se vystruznik nabrousit od ruky?
9.

(lim maZeme novy vystruznik a &m opotiebeny? Proé je tento rozdil

v mazdni?

10.
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11. Jak zamezime piskéni ndstroje pii vystruZeni?
12. Co je to pravorezny vystruznik?
13. Jak chrinime ostii uloZenych vystruZniki pied poskozenim?

19. Ruéni Fezdni zdvitu

1. Jak znadime metricky zdvit a jak zdvit Whithworthuv?
2. Znéte zpaméti, kolik mm je jeden palec, 1/5"”, 2/,""?
3. Jak se poznd a znadi levy zdvit?
4. Kde mé spravny zdvit v matici dosedat?
5. Urdete z tabulky zaviti vrtdk pro vnitini zévit M 12 v litiné; pro
zévit W 1" v oceli.
6. Kolik z4vitnikt tvoii sadu a jak je rozeznime?
7. MiZe mit slepé dira zdvit v celé délee?
8. Cim ot48ime zdvitnikem pfi rudnim rezdni?
9. Jak mazeme zavitniky pii préci? Cim?
10. Jak uvolnime t¥isky, kdyZ jde zivitnik prili§ ztuha?
11. Jak vyjiméme ulomeny konec zévitniku z diry?
12. Kdy pouzijeme k Fezéni zavitl zavitového Zelizka?
13. Jak se d4 na¥idit kruhova zdvitova Celist, aby Fezala zdvit trochu vétsi
(t. j. zdvit, ktery pujde do matice ztuha)?
14. Jak upravime konec svorniku pro Fezini kruhovou &elisti?
15. MuZe se zévitnice mazat strojnim olejem?
16. Jaké vyhody maji kosé zdvitové Eelisti proti kruhovym?
17. Mohou se kosymi zévitovymi Celistmi Fezat zdvity na rizném pri-
meéru?
18. Popiste podrobné praci s kosymi zdvitovymi elistmi.
19. Ktery nastroj vytizne zévit na jeden zdbér, kruhové nebo kosé Ze-
listi?
20. (fim se urychli prace pii pouZiti zdvitovych hlav?

20. Ruéni kovdni

. MiiZe se nékdy také kovat (razit) za studena?
. Popiste rozdil mezi volnym kovanim a kovdnim v zapustkéch.
. Jaké jsou skodlivé nedistoty v oceli?
. Kdo urduje nejspolehlivéji kovaci teploty
. Jak tepld je tre&fové Servend a jasné Zlutd ocel?
. Je lep3i ocel s hrubym nebo s jemnym zrnem?
. Jak poznéme spravny ohtev u oceli?
. Jak poznédme, %o hlinfkové slitina je ohféta na sprévnou teplotu pro
kovani?
9. Kolik asi procent materidlu pfidivime na okuje*?
10. Vykovek mé vézit asi 10 kg; kolik kg oceli pouZijeme?
11. Cim topime v kovafskych vyhnich? '
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12,
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24,

25

Jak se reguluje proudem vzduchu Zar ve vyhni?

Co da veétdi zar, direvéné nebo kovarské uhli?

Polozime ve vyhni ohtivany kus oceli do ohné nebo tésné k ohni?
Proé¢ kropime povrch ohné v jimce?

Piikliddme nové uhli na ohfivany (Zbavy) kus oceli?

K éemu je spona na klestich?

Jak se lisi ruéni kladivo od perliku?

Jak se jmenuje kladivo, jehoZ nos md smér ndsady?

Z &eho jsou kovadliny?

Jak je uloZena kovadlina?

K temu se hlavné pouziva rohatiny?

Jak mohou byt upravena drzadla sekdci?

Jak pracuje vzduchovy buchar (obr. 245)?

. Jak naznadi mistr pomocnikovi pii kovéni ve dvou, Ze ma pilestat

pritloukat ?
26. Jak péchujeme dlouhé kusy na jednom konci?

27

. Co je vyhodnéjdi, péchovani tentiho materidlu nebo prodluZovéni

tlustéiho ?

28
29

. Cim ohladime povreh pii prodluZovani?
. Popiste postup pii kovéni souddsti tvaru T.

30. D4 se svarovat z ohné i tvrd4a kalitelnd ocel?

31.
32.
33.
34.
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Cim posypeme svafované zhavé konce, aby se povrch neopaloval?
Na jaky zdr nutno ohiét konce pro svar?

Ohiivame pomalu nebo rychle? Proé&?

Jak zabrdnime, aby se materidl odspodu v ohni neopaloval?

21. Nyjlovani
. Jaky je zdsadni rozdil mezi spojenim $roubem a nytem?
. Jak se vyrabéji nyty?
. Jak se jmenuji hlavy na zatazeném nytu (obr. 256)?
. Co je to nytovani svornikové?
. Jak upravime hrany diry pro nyt?
. 0¢ vétéi je dira neZ svornik pri konstrukénim a kotlovém nytovéni?
. Jak jsou odstupfioviny pruméry konstrukénich nytu?
. Jak upravime nyt tam, kde by vyénivajici hlava vadila?

. Jaky asi volime pramér nytu podle tloudtky plechu?

. Jak dnes fikdme nytiim, které se diive nazyvaly ,,nyty do sudi‘‘?

. Do jakého praméru nytujeme za studena?
. Jak se ohfivaji nyty na montdZzi?

. Proé se pred nytovanim musi pouzivat zatahovdku?

. K &emu pouzivime hlavickaie ?

. Pro& byvaji hlavi¢kdie u strojnich nytovadéek chlazeny vodou?
. Je spoj tim lepsi, &m vice byl nyt ohfit?



17. Vadi to, kdyz je nyt péchovan prili§ prudee (pkili§ velkou silou)?
18. Maji nytky na tenké plechy v letectvi pilkulaté obé hlavy?
19. Jak se zvétsi tvdrnost duralovych nytka?
20. Kde pouzijeme nytovani vybuchem*
21. Proé se na hlinikovy plech rysuji ¢iry jen tuzkou!?
22, Z jak tlustého plechu nytujeme plechové kominy?
23. K ¢emu pouZivime tuZliku?
24, Jak tésnime tlust$i nytované plechy?
25. Prot se nékde ztuzuji (temuji) i hrany plechii u mosth?
22, Pajent
. Jaky je rozdil mezi pajenim a svafovanim
. Mdme ohfat pdjené souddsti nebo pajku?
. Cemu se iika péjeci voditka ?
. Kdy péjime za poutiti kalafuny?
. Ze kterych kovu se zpravidla slévd mékka pajka?
. Co je to Woodav kov?
. Pro¢ je hlava pdjedla médénd ?
. Jak spravné ohfivime pajedlo?
. Jak pocinujeme pdjené plechy?
. Popiste pfesné postup pfi pocinovavani hrotu pijedla.
. Jak pozndme, Ze pdjka ztuhla a Ze se uz plechy nemusi pfidrzovat?
. Muzeme spoj chladit vodou?
. Jak zabrinime vzniku opalenych skvrn na plechu?
. Péji se hlinik snadno nebo obtiZné?
. Jak rozezndme na prvy pohled tvrdou pdjku od mékké?
. Jak se znad{ zrnénf tvrdé pijky?
. Kdy pouzijeme stiibrné pdjky?
. Jak ohfivime souddsti pro pdjeni tvrdymi pajkami?
. Jakého tavidla pouZijeme pii pijeni tvrdymi pdjkami?
. Jak se pfipravuje borax pro pajeni?
. Jsou-li spdjené &dsti staZeny dratem, jak zabrénime pripdjeni dritu?
. Jak nand#ime zrnitou pajku na spijené misto?
. Ohfivime hofdkem pdjku nebo okoli spary?
. Zlep#i se spoj vétéim ohtdtim po péjeni?
. Jak zabrdnime unikéni tepla pfi pijeni?
. Jak chrdnime tenky plech, aby se nepropalil ?
. Jak odstranime nadbyteéné tavidlo po pajeni?
. Popikte pdjeni pasové pily na dievo!
. Jak se pajela seriové otka z dritu?
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23. Svafovdni
1. Kdy se svafuje vodnim plynem!?
2. Jakych plyni se dnes nejdastéji pouZiva ke svaiovani plamenem?
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3. V ¢em se proddvs stladeny kyslik a acetylen?
4. Jak je znaden barevnym prouzkem druh plynu?
5, Prod jsou na redukénim ventilu dva tlakoméry?
6. D4 se z ldhve vypustit v8echen plyn libovolnou rychlosti?
7. Z &eho se vyrdbi acetylen ve vyvijedi?
8. Jak otevieme zamrzly ventil na ldhvi s plynem?
9. Jak se ridi plamen hordku?
10. K gemu se nejéastéji pouzivi vysokotlakého hofdku?
11. Z jakého materidlu mé byt svifeci tytinka?
12. Prod¢ pouzivame pii svafovani tavidla?
13. Proé se pii svafovani musi nosit vidy bryle?
14. Jak zapalujeme hofdk?
15. Kde je plamen hofdku nejteplejsi?
16. Jak pozname podle plamene, Ze je 3pi¢ka ucpdna?
17. Jak se li8i spravny plamen od plamenc s piebytkem acetylenu nebo
8 prebytkem kysliku?
18. Jak pfipravime hrany tlustiiho plechu pro svar?
19. Jak postupujeme pii svarovdni del8ich svara?
20. Jak se lisi svarovani doprava od svafovéni doleva?
21. Kolik materidlu priddvdme na svar tydinkou?
22. Je vyhodné vyhidti nebo vyklepidvéani svaru?
23. Jak upravime méd pro svafovini?
24, Které kovy sec daji fezat plamenem?
25, Jak se lisi fezaci hotdk od svafovaciho?
26. Kdy musi byt tlak kysliku vétsi, pfi svarovani nebo pfi Fezdni?
27. Pro¢ byvaji na fezacim hordku kladky?
28. Jak na¢indme obydejny Fez uprostied desky?
29. Jak se uréi podle tlaku v ldhvi, kolik litri plynu se spottebovalo?
30. Jaky je rozdil mezi svafovinim odporovym a obloukovym?
31. Proé jsou &elisti odporového svifeciho stroje médéné?
32. Jak je proveden tupy odporovy svar?
33. Napéchuji se konce tydi, svatenych odporové na tupo?
34. Jak se svafuje na tupo s odtavovidnim?
35. Jak pozndme odtavovaci svar podle vzhledu ?
36. Popiste postup pti bodovém svatovini.
37. Muze se bodové svafovat tenky plech s tlustym?
38. Zbudou na povrchu stopy po otisku elektrod (pti bodovém svato-
véni)? '
39. Lze svatovat i ocelové plechy normélné zokujené?
40. D4 se bodové svafovat také litina?
41. MaZe se svafovat pozinkovany plech?
42. Kdy se spotfebuje vice proudu, pfi bodovém svafovini oceli nebo
hliniku?
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45
46

. Jak se lif 8vové svafovini od bodového?

. Jak nutno upravit okraje plechu pro svové svarovini?

. Pro¢ je ochrannd kukla pfi obloukovém svafovani nézbytné nutnd?

. Pro& musi mit svafed pfi obloukovém svafovdni koZené isola¢ni ruka-

vice?

47

. Kdy se ohii{va vétsi kus materiilu, pii obloukovém svafovini nebo

pii svafovéni plamenem ?

48.
49.
50.
51.
52.
53.
54.
55.
56,
57.
b58.

Prot se kolem svaiete musi postavit ochranng clona?

Jak vznik4 Zar pii obloukovém svarovini?

PouZivd se éasto oblouku mezi dvéma uhliky?

Kdy pouzijeme oblouku mezi uhlikem a materidlem?

Jak drZime svafeci elektrodu pii préci?

Popiste druby svafecich elektrod.

Proé je svar obalenou elektrodou lepii nez svar holou elektrodou?
Jak se li%i elektroda preparovand od obalené?

Jakd chyba vznikne ve svaru, pouZijeme-li piili§ velkého proudu?
Jak ziskéme proud nutny k vytvoreni elektrického oblouku?
Popisite podrobné, jak se zapaluje elektricky oblouk mezi elektrodou

a materidlem.

59

60.
61.
62.

W S0 BD
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. Jak se li§f svar V od svaru X1

Kde je nebezpeéné misto u svarové housenky?

Které kovy se daji obloukové svafovat?

Jak se odstrani vnitini pnuti, které vzniklo mistnim oh¥tim pfisvaru?
. Kdy svafujeme litinu ze studena a kdy za tepla?

. Jak nabfivime vétsi litinové kusy pro svar?

. Cemu fkédme ve strojnicivi ,,thermit*?

. Co se nékdy svafuje thermitem?

. Svafujeme thermitem tenké souddsti?

. Popisite, jak se thermit zapdli?

. Popite tipravu formy pro svaiovéni thermitem podle obr. 318.
. Jak si pfripravime pradkovy hlinik?

. Mohou se do thermitu piidat kousky oceli?

24. Cernéni povrchu

. Proé& se povrch neékdy ¢erni?
. Popikte postup pfi éernéni oceli v malém.
. Jak zbarvime vyledténou ocelovou souddst modre?

. Popiste dernéni v uméleckém zdmecnictvi.

25, Leptdnt kovil

. Jak otistime povrch pro leptdni ndpisu?
«Jak se pripravi asfaltovd vrstva?
. Co to znamend, kdyz asfaltovy nitér odpryskiys?
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. Jak urychlime tvrdnuti asfaltové vrstvy?
. Cim fedime asfalt?
. Jak zabrdnime rozliti kyseliny kolem leptaného mista ?

Cim leptdme ocel?
Jak nanadime kyselinu?

. Jak dlouho leptd sublimét ndapis v tvrdé oceli?
. Jak odstraninie vosk po leptini?

26. Tepelné zpracovdni kovi

. Vylozte podrobné, demu Fikame rekrystalisace.

(lemu ikéme prekrystalisace?

. Co je to Zihéni?

. Co je to kaleni?

. Kdy pouZijeme normalisa¢niho Zihani?

. Co je to mékké Zihdni?

. Kdy pouzijeme Zihdni k odstranéni vnitiniho pnuti?

. Co je to patentovini dratu?

. Cemu fikdme zuslechtovéni oceli?

. Co je to cementovani oceli?

. Jak se jmenuji jehlitkovité krystaly v kalené oceli?

. Popiste hrubé rozdéleni oceli na ndstrojovou a konstrukéni.
. Jak zkousime druh oceli jiskrovou zkouskou?

. Jaké jiskry diva ocel uhlikova, chromniklovd, rychlofeznd ?
. Jaky je lom nejlepSich oceli?

. Jak poznime podle lomu, Ze byla ocel spdlena (prehidta)?

. Jak pozndme povrchové odublideni oceli?

. Jak zkousime druh lehké slitiny?

19.

Pozndme druh lehké slitiny (na pf. hlinikové) podle barvy nebo podle

jiskfeni?

20.
21.
22.

Jak se méri tvrdost podle Brinella?
Je u oceli vztah mezi pevnosti v tahu a Brinellovou tvrdosti?
Pro¢ nemuzeme podle Brinella zkouset tvrdost malych, silné zakale-

nych soucdsti?

23.
24,

1.
2.
3.
4.
5.
6.
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Jak se méfi tvrdost podle Vickerse?
Jak méiime tvrdost podle Rockwella?

27. Kaleni a napousténi

Kolik uhliku asi obsahuji ndstrojové oceli?

Cemu fikime karbid Zeleza &ili cementit?

Dié se kalit i ocel s malym obsahem uhliku?

Na &em hlavné zavisi kalici teplota ublikové oceli?
Ohi{vdme pro kaleni pomalu nebo rychle?

Ohrivaji se rychlofezné oceli pro kaleni vic nez nastrojové?



7. Jak pozndme na lomu prerazené kalené tytinky, ze byla spravné zaka-
lena (podle zrna)?
8. Jaky je rozdil v ohievu uhlikové a rychlofezné oceli?
9. Jak chrdnime mista, kterd maji zistat pfi kaleni mékka?
10. Ohfivime pro kaleni &aste ve vyhni?
11. Jak upravime obeii pro ohfev pred kalenim?
12. V jakych pecich ohfivime ocel pro kaleni?
13. Jak je upravena ohfivaci laze?
14. Kterd vyhen je vétsi, kovaiska nebo kalici?
15. Popiste podrobné postup pfi ohiivani v kalici vyhni podle obr. 323.
16. Jak se mohou méfit teploty v kalirné?
17. Jak uréime zhruba teplotu podle barvy oceli, zéfici v temné mist-
nosti?
18. Kalime jen ve vodé nebo i jinak?
19. Proé¢ byvd nékdy na kalicf vodé vrstva oleje?
20. Jak zkoudi kali¢ zhruba tvrdost?
21. Jak ponoiime souddst do kalici tekutiny?
22. D4 se opravit ndstroj, ktery byl kalen pri nizké teploté?
23, D4 se opravit nastroj, ktery byl pro kaleni ohfdt pfili§ rychle (jeho#
jédro nebylo prohidto?)
24, Co to znaéi, kdyZ se souddst pti kaleni znaéné kiivi?
25. Proé se pii kaleni nemaji na ndstroji tvofit bubliny ?
26. Jak zjistime magnetem jemné trhlinky v zakalené souddsti? Daji se
spravit?
27. Popiste postup pfi napousténi zvendi.
28. Jak napoustime zevniti?
29. Jak miZeme napustit jen konec nastroje?
30. Jak pozndme zhruba tvrdost pii napousténi podle barev?
31. Je ¥Iuté napousténd souddst mekdi nebo tvrdsi ne soutdst napousténd
modie?
32. Na jakou asi teplotu napoustime ndstroje z rychlofeznych oceli?
33. Jak stejnomérné prohfejeme mensi nistroje pred napousténim?
34. PopiSte napoudténi frézy zhavym depem.
35. Popiste podrobné postup pii vyrobé plochého sekide,
36. Popiste postup pri tepelném zpracovani noZe z rychlorezné oceli
(obr. 329).
37. Popiste postup pfi tepelném zpracovani noZe z tvrdé nastrojové oceli
(obr. 330).
38. Jak se lisi zuSlecht'ovani od napousténi?

28. Cementovdni

1. Cementujeme mékkou nebo tvrdou ocel?
2. Proé& se po cementovdni zakali jen povrch?
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. Do jaké hloubky vnikl do povrchu uhlik, nutny k zakaleni?
. Jakych cementadnich hmot pouZivime?

. Popidte podrobné postup pii cementovini v présku.

. Jak zabridnime cementovani nékterych mist?

. Jak tlustd nauhlitend vrstva se d4 vytvorit svitiplynem?
. Popiste postup pri kalenf po cementovani.

. Jak se délé pestry povrch (mramorevini)?

. Jak cementujeme hlavitky Sroubkt prdskem?

. Co je to nitridovini?

289. OstFent (broufent) mdstrojid

. Pouzivime &astéji piskovcového brusu?
. Z &eho se dnes nejéastéji zhotovuji brusné kotoude?

Cim jsou zrna kotoude spojena?

. Ot4&{ se tvrdy kotoué pomaleji nebo rychleji nez jemny kotoud?
. Jak pozndme, Ze kotou¢ je prilis tvrdy?

. Jak ostiime a orovniavdme brusny kotoud?

. Yolime na tvrdy materidl tvrdy ncho mékky brusny kotoud?

.. Jak se znadf{ tvrdost (soudrinost) kotoudt a velikost zrna?

. Jak zkoudime tvrdost (soudrZnost) kotoude v dilné?

. Proé ostiime ndstroje od ruky zpravidla za sucha?

. Jak ochladime néstroj, ktery se pii ostfeni od ruky prili§ ohtdl?

. Jak opravime ndstroj, zmékly na povrchu vyhiétim pri ostireni?
. Cemu ¥kdme obtahovani bfitu?

. Popidte podrobné postup pii ostfeni soustruznického noze.

. Tlad¢ime na nuZ pri ostient silné nebo jemné?

. Cim se li§ btit noZe na tvrdy a na mékky materidl (obr. 336)?

. Popiste podrobné postup pii ostieni Sroubovitého vrtdku (obr. 338

a% 339).

18.
19.
20.
21.
22.

1.

Jaky thel md mit hrot normalniho vrtdku?

Jak provedeme za3pitaténi (zkrdceni spojovaciho ostif)?
Kde brousime zavitnik (obr. 342)?

Popiste ostieni zdvitového ocka.

Popiste, jak ostfime nuz k tabulovym nizkam.

30. Jak zlepSime trvanlivost ndstrojit?

Jaky je pomér mezi cenou obydejné oceli, rychlofezné oceli a slinu-

tého karbidu?

2.
3.
4
5.
6.
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Proé se zlepsi trvanlivost ndstroje vyledténim?

Jak morime néstroje?

VyloZte rozdil mezi leptdnim a elektrolytickym lesténim.
Prot se néstroj zlepsi zpracovinim nizkymi teplotami?

Jak doséhneme nizké teploty, potiebné ke zlepSeni nastroja?



7.

Popiste rozdil mezi galvanickym chromovanim, thermochromovénim

a tvrdym chromovanim.

8.
9.
10.
11.
12.

N
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Jaky vyznam mé kyanovani ndstroji?

Je kyanovini v roztavené soli bezpeéné?

V &em jsou uloZeny nastroje pfi kyanovani plynem?
Muze se kyanovat kazdd ocel?

Jak se zpevni brit ndstroje elektrickymi jiskrami?

31, Stachanovské hnuti a nové pracovnt methody

. Co je podstatou stachanovského rozboru price?

. Jak se rozepiSe pldn aZ na pracovisté?

. Kdo vyuduje na 8koldch vysoké produktivity prace?
. Pro& mé dnes Zcna v dilné stejny plat jako muz?

32. Technické normovdni vijkonu

. Kolik tiid zavedl Stitni katalog praci v kovoprimyslu?

. Jmenujte aspoi tfi poZzadavky, podle nichZz hodnotime préci.
. Co mé rust rychleji, produktivita nebo mzdy, a prot?

. Jak délime pracovni 8as v normovani?

. Co se déld v hlavnim a co ve vedlej8im ase?

. Jmenujte nékteré prace, spadajici do ¢asu obsluhy pracovisté.
. Kdy se hlavné stanovi norma mnoZstvi?

. Co to je tsek operace?

. Jaky je rozdil mezi tikonem a pracovnim pohybem?

. Co rozumime provérkou pracovisté?

. Co vie je uvedeno v listu tdernické pracovni methody?

. Co jsou normativy.

. Jak se ur#{ fas potiebny na oddech?

. Z teho se skldd4 norma ¢asu na kus?

. Co rozumime pojmem chronometra?

. Kolikrdt se méfi #as pfi chronometra#i?

. Co je to snimek pracovniho dne?

. Jak se dél4 vyrobni instruktdz?

19.

Je-li norma vykonu za sménu 40 kusi a vyrobil-li délnik 50 kusi,

urdete, jak splnil normu v procentech.
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