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1. VSeobecny uvod do zplisobu valcovani zavitl

Valcovani zavitd predstavuje technologii vyroby zaviti zplusobem tvafeni za studena. S hlavami na
valcovani zavitd muzeme vyrabét i zavity, které jsou delSi nez profilujici ¢ast nastroje. Tento zplsob se
oznacuje jako prlichozi. Zavit se tvafi na pfedem pfipraveny polotovar mezi tfemi nepohanénymi kotouci
s profilem zavitu bez stoupani na jejich obvodu. Tento zplsob je mozno pouzivat na vétSiné obrabécich
stroji s otacivym hlavnim pohybem.

2. Vyhody

Valcovani zavitll - jako beztfiskova vyroba vnéjSich zavitl - pfinasi nasledujici vyhody:
vysoka produktivita prace dosazena vysokou valcovaci rychlosti, zkraceni vyrobnich ¢ast
solidni konstrukce nastroju zaru€uje vysokou kvalitu a stalost toleranénich poli vyvalcovanych zavitl
i pfi velkych poctech kusl
plynulym prib&hem vlaken zavitu se dosahne jeho pfiznivych pevnostnich hodnot
povrchové tlakem zpevnéné a vylesténé boky zavitll podporuiji jejich vétsi Zivotnost a odolnost proti
korozi
uspora materialu pfi pouziti tazeného materialu podle normy TGL 101-046.

3. Typy hlav a oblasti jejich pouziti

RK 3-5

RK 6-10
RK 8-16 Vyroba zavitovych valcovacich hlav byla zastavena a uvedeny sortiment se
RK 12-20 doprodava az do vyéerpani zasob. V souasné dobé jiz nejsou k dispozici
RK 20-30 typorozméry RK 8-16, RK 20-30, RK 30-60

RK 30-60

Typy RK 3-5, RK 6-10, RK 8-16 jsou uréeny k valcovani pravochodych ostrych zavita, typy RK 12-20,
RK 20-30 a RK 30-60 slouzi k vyrobé& pravochodych i levochodych ostrych | rovnoramenych
lichobé&Znikovych zavitll a to v odpovidajicich primérovych intervalech, které jsou patrné z typového
oznaceni.
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4. Pouziti hlav
Hlavy na valcovani zavitl se daji pouzivat na soustruzich, na revolverovych soustruzich, na vrtackach a
na automatech.

5. Materialy

Pfi kazdém tvafeni se musi pfekonat urCity odpor materialu. Obecné je tvafitelnost materidlu zavisla na
pevnosti v tahu, na mezi kluzu, na mezi pevnosti a na modulu pruznosti. Pro pfesny popis chovani
materialu tyto faktory ale nevystacli. Lépe by se mélo pouZzit zavislosti mérného pFetvoreni na pfislusnych
zatizenich (kfivky te€eni).

Pro valcovani zavitll se udava zakladni podminka pouzitelnosti materialu polotovaru:

R, < 900 KPa ( Pevnost v tahu nesmi piekrocit uvedenou mez)

610 2 8% ( Taznost nesmi poklesnout pod uvedenou mez)

Tyto podminky byly jiz €asto pfekonany praxi. Daji se tedy valcovat zavity i na materialy, které maji
hospodarnosti zplsobu.

6. Rychlost valcovani

Nutnou tvareci praci mizeme vykonat bud’ vysokym poctem otacek pfi nizké pracovni sile nebo nizkym
poctem otaCek pfi velké valcovaci sile. V praxi se nejlépe osvédclil vysoky pocet otadek tvareciho
nastroje. Proto doporu€ujeme volit hodnoty valcovacich rychlosti z nize uvedené tabulky v horni
poloviné doporu¢ovaného rozsahu. KdyZz se nedosahne potfebné rychlosti pro malé praméry zavitu v
dlsledku moznosti pouzitého obrabéciho stroje, je nutno dbat na to, aby pracovni rychlost byla alespor
10 m/min. Je to v8ak na ukor kvality vvalcovaného zavitu a Zivotnosti nastroje.

Tabulka valcovacich rychlosti

Material polotovaru

Ostry zavit

Tr - zavit

Ocel konstrukéni (R, < 700 KPa )

40 - 80 m/min

20 - 40 m/min

Ocel zuslechténa (R, < 900 KPa)

30 - 60 m/min

20 - 30 m/min

Ocel nitridacni

30 - 70 m/min

20 - 40 m/min

Ocel antikorozni

40 - 80 m/min

20 - 30 m/min

Mosaz Ms60, Ms63 (vice nez 60%Cu)
Lehky kov

70 - 90 m/min
70 - 100 m/min

7. Chlazeni a mazani

Vysoké rychlosti valcovani a velky tlak mezi tvafecim nastrojem a soucasti si vyZaduji dostateéné
chlazeni a mazani. Proto je Zivotnost valeCku zavisla na pouzitém chladivu a mazivu, jeho mnoZstvi a
jeho Cistoté.

Pro chlazeni a mazani se osvédcil olej OR P 32 CF (P3). S ohledem na potfebnou pracovni rychlost je
spravné zvoleny prutok v tom pfipadé, kdyz valecky jsou po pracovnim vykonu jen vlazné.

Typ hlavy | Pratok I/min
RK 3-5 5
RK6-10 5-10
RK 8 - 16 5-10
RK12-20 10-15
RK 20 - 30 10-15
RK 30 - 60 15-20

Pouziti jinych chladiv a maziv (vrtaci emulze atd.) neni vhodné. Zvlast dbame na Cistotu chladiva pfip.
maziva. Trisky mohou znicit celou sadu vale¢kUl, kdyz se dostanou mezi valecky a soucast.

Doporucuji se nasledujici pratoky:
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8. Udrzba vale¢ku

Po delSim pouziti vzniknou ve valeccich napéti zplsobena tvarecimi salami, ktera snizuji jejich zivotnost .
K odstranéni téchto napéti se doporucuje vyvareni valecku v olejové lazni pfi 160 C az 180 C po 2 az 2,5
hod. Délku intervalu pouziti (€as mezi dvéma vyvafovanimi) si uZivatel zvoli sam. Ochlazovani se musi
provadét pomalu na vzduchu.

9. Ukazatele pro vybér obrabéciho stroje
Frimér zavitu Focet otacek |Fotfebny pfikan
Po’EFetbny pﬁ'lfon obrébéqiho stroje je zavisly na: (rrirm) (palce) (rriin -1) (k)
- zavitu, ktery chceme valcovat =
- mateiralu soucasti Wb /8 3500 05
- spravném chlazeni a mazani hAd 144" 2000 1
- zvoleném pocdtu otacek hA10 38" 1300 15
M1E &/a" S0 2
hA20 a/4" Ba0 25
2T 1" 4500 3
Tr 14-16x4 atalll
Tr 18-20% 530
Tr 2224 %5 a05
Tr 2B-28x%5 430
Tr 30-3bx6 320

Tr 40-44x7 260

10. Priprava soucasti

Jako vychozi polotovar miizeme pouzivat material soustruzeny, brouSeny nebo tazeny. Musime dbat na
mozny vyskyt pfipadné struskovitosti nebo tvrdych mist materialu, které smizuji Zzivotnost valec¢ki.

Spravna volba vychoziho primeéru zavisi na materialu a na rychlosti valcovani. Pro velky pocet nejriznéjsich
pfedpokladl neni mozno uvést vychozi rozméry ve formé tabulky. Pfesné hodnoty musime zjistit pokusné.

Pro zavity ostré a lichobéznikové je stfedni pradmér zavitu vychozi hodnotou pro tyto prace. Pfi valcovani
ostrych metrickych zavitd s praimérem od 3 do 48 mm z tazeného materialu se muzeme Fidit normou TGL
101-046. DoporucCuje se zvolit vychozi priimér tak, aby nebyly Spi¢ky zavitu Uplné vytvofeny a aby tim
nedoslo k pretizeni. Stejné se nemaji valcovat zavity na material, ktery byl pfetvoren za studena (s velkym
stupném pretvoreni). Valcovat zavity na soucasti duté je mozné.

Pokusy ukazaly, ze nedojde k deformaci nevypinéné diry, kdyz plati nasledujici podminka: Pfi vyrobé
jemnych zavitll s priméry od 10 do 30 mm nesmi byt pomér vnéj§iho priméru zavitu k tlousce stény vétsi
nez 5 : 1. PFi valcovani zavitl s priméry mimo uvedeny interval nebo zavitd hrubych musi rohodnout pokus,
jestli se da aplikovat popsana metoda. K zahdjeni vélcovani je nutné sraZeni hrany. Tvar sréZeni je patrny z
obr. 3.

0,2 a% 0,3 mm pod primdrem jddra

: ] drub zavitu
\ ! a
[ - Tavit ostry 158°

E_ { _J_ i ' zavit lichabeZnikowy 12"
' ﬂﬂ(’/ P = Stouphnf
d, = TVfchozl prim¥r

{_ ‘ ' kel staFeni
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11. Pfiprava hlavy na valcovani
11.1. Zabudovani valecku

K osazeni hlavy je nutna jedna sada tfi valeckd pro pfislusnou hlavu a pfislusny zavit. K podpofe procesu
valcovani jsou na kazdém kraji valeCku tzv. pocatecni chody, které jsou tvofeny nedplnym profilem.Valecky
na zavit ostry jsou oboustranné, valeCky na zavit lichob&znikovy pouze jednostranné, kde oboustranné
provedeni vzhledem k jejich $ifi je z konstrukénich ddvod( nefesitelné. Valecky v jedné sadé se lisi pravé v
provedeni nabéhll. ProtoZe jsou v hlavé umistény v rozte¢i 120°, jsou jednotlivé vzdalenostu pocatkl od
sebe posunuty o 1/3 stoupéni zavitu. V této souvislosti jsou valeCky znaceny jednak €&isly 1 — 2 — 3, ktera
udavaji poradi, a dale jsou u oboustranného provedeni rizné znaceny i strany valeckl, aby se predeslo
zaméné. Z toho plyne, Ze je tfeba zabudovat valecky v urcitém poradi.

Spravné poradi se urci takto: Valecky se otoci stejnou licni stranou( napf.NAREX) a pro pravochody zavit se
fadi ve sméru chodu hodinovych ruci¢ek (obr.4).Nezalezi na tom, kterym excentrickym ¢epem se zacne. Pro
levochody zavit je Fazeni opacné — proti sméru chodu hodinovych rucic¢ek (obr.5).

Distancni krouzek se vklada vzdy dolli pod jehlové valecky.

Obr. 4: pro zavit pravochody 1 —2 -3 Obr. 5: pro zavit levochody 3 -2 -1

11.2 Nastaveni Ghlu stoupani

Hlavy RK 3-5, RK 6-10 a RK 8-16 maji excentrické Cepy trvale nastaveny pod Uuhlem a tento nelze ménit, kdy
hlavy umozriuji valcovat vSechny pravochodé zavity v uvedeném primérovém rozsahu, aniz by se projevila
chyba ve stoupani.

U hlav RK 12-20, RK 20-30 a RK 30-60 je mozno sklon excentrickych ¢epl nastavovat v rozsahu 5° na obé
strany od stfedové ,nulové” polohy.Provadi se to natacenim ¢elni desky pfi povolenych upinacich Sroubech
pomoci manipulaéni kligky, ktera se zasune do otvoru v distanénim &epu u ozubu. Uhel stoupani zavitu je
pfi tom vychozi hodnotou. Stupnice s oznacenimi pro pravy a levy zavit, ktera se nachazi na Celni desce,
usnadriuje nastaveni popf. korekci. Ve vétSiné pFipadl je tfeba korekce jen pfi vyrobé lichobéznikovych
zavitl. Kdyz se vyskytuje zaporna chyba stoupani, je nutné zvysit nastaveny uhel, v opaéném pfipadé ho
zmenSime.
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Vypocet Ghlu ¢ stoupani Sroubovice valcovaného zavitu:

tgo=s/md, s-—stoupanizavitu [ mm]
do- stfdni pramér zavitu [ mm ]

11.3. Nastaveni zapadky

Nastavit zapadku je jen potfeba u typu hlav RK 12-20, RK 20-30 a RK 30-60, protoze jimi se daji vyrabét
kromé pravochodych i levochodé zavity. Oba druhy zavitd si vyzaduji rizné sméry otevieni hlavy. Tento
pracovni ukon je tfeba vykonat pfed nastavenim hlavy na potfebny pramér!

11.3.1. Nastaveni pfi RK 12-20 a RK 20-30

Zapadkova deska

D COB 4
~ Y1y or

Zapadkovy nos

Pohled na hlavu ze zadu

Poloha A: hlava uzaviena pro zavit levy
Poloha B: hlava oteviena pro zavit levy
Poloha C: hlava oteviena pro zavit pravy
Poloha D: hlava uzaviena pro zavit pravy

Otevieni a uzavieni hlavy pri valcovani zavitu pravochodého

Zapadka je v poloze ,D“. Hlava je uzavfena, je v pracovni poloze. Pfi otevieni se zapadka vytahne z polohy
,D“ a klouzne do polohy ,C“. Rovnéz se rukojet pohybuje ve sméru Sipky. Timto pohybem se nataci pres
planetovy pfevod excentrické ¢epy, na kterych jsou uloZeny vale€ky. Ma to za nasledek, ze valecky opusti
soucast. Hlava se uzavfe, kdyZ pohybujeme rukojeti z plohy ,,C* do ,D“ proti sméru Sipky.

Prepinani hlavy
Pfepneme hlavu z pravého na levy zavit tim, Ze ji roztdahneme natolik, Ze mizeme pfesunout zapadku pres
polohu , 0
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11.3.2 Nastaveni pfi typu RK 30-6

Piepinani hlavy

Abychom se dostali z jednoho do druhého oboru zavitu, je tfeba, abychom hlavy rozepnuli. Musime
vytahnout ¢epy pomoci dodaného pripravku. Ted pohybujeme pfijimacim popf. zapadkovym télesem proti
sobé tak, aby souhlasila patficna oznaceni na nich. viz. obr.

zatka

Cep

Zapadkové téleso

pfijimaci téleso

m' _ Pripravek k vytahnuti ¢epu

11.4. Nastaveni priaméru

Pouzivame k tomu nastavovaciho trnu, jehoz vnéj$i primér odpovida priméru jadra zavitu, ktery chceme
valcovat. Nejdfive hlavu natahovaci pakou natahneme, nebo-li uzavieme (zapadka v poloza ,A” pfip. ,D%).
Potom se uvolni rukojet u typu RK 3-5, u ostatnich typ( Sestihranné matice nebo Srouby na zadni desce.
Nyni, pokud je hlava upnuta za upinaci stopku, mizeme pootocenim rozevfit valcovaci kotouce a vlozit mezi
né nastavovaci trn. Pootoenim v opaéném sméru pfitlaime kotou€e na trn. Potom zase pfitahneme
Sestihranné matice nebo Srouby, pfip. rukojet. Vyvalcovany stfedni priamér zavitu, ktery docilime timto
nastavenim, bude vétsi nez je pfedepsano. O tuto miru musime zmensit primér nastavovaciho trnu. Potom
zopakujeme nastaveni s upravenym trnem.

12. Priprava obrabéciho stroje

Nejcastéji pouzavime hlav na valcovani zavitl na soustruzich. Hlava na valcovani zavitl se upina (kromé
typu RK 30-60) do univerzalnich drzakd DVZ 3-16 nebo DVZ 12-30, které se upeviiuji na pficném suportu v
nozové hlavé stroje. Vystfedéni upnuté hlavy vici ose vrietena se provede ve vodorovné roviné pomoci
pohybu pfiéného suportu, ve svislé roviné pomoci posuvu drzaku.

Postup je nasledujici:

Do vretena stroje upneme brouseny kolik vhodného prdméru, ktery nesmi pfi otaceni vietena hazet vic nez
0,05 mm. Rozevieme hlavu (neni natazena) a nasuneme ji na kolik. Nyni pomoci pohybu pfi¢ného suportu
ve vodorovné roviné a pomoci drzaku ve svislé roviné provedeme vystfedéni. Natahovaci pakou hlavu
zavirame a sledujeme dotyk mezi kolikem a valeCky. Hlava je vystfedéna, kdyz vSechny tfi valeCky dosedaji
na kolik souc¢asné, o ¢emz se lIze presvédcit pfi otaceni vietenem. (kotou€e nasedaji soucasné)

Oproti ostatnim typdm ma hlava RK 30-60 upinaci pfirubu a instaluje se na soustruh pomoci specielniho
pfipravku, odpovidajiciho typu stroje.

13. Pracovni ukon valcovani zavitu

Uzaviena hlava se kratce, ale razantné pfitlaCi na ¢elo otacejiciho se polotovaru. Razance je dllezita proto,
aby doslo ke spolehlivému navaleni hlavy na polotovar, v opacném pfipadé dojde nejspiSe jen k vydfeni
kraje polotovaru valcovacimi kotouci. Po najeti se hlava pohybuje po polotovaru rychlosti, ktera odpovida
stoupani zavitu a otaCkam vietena stroje. Doraz pro podélny suport stroje, ktery se nachazi na jeho lozi,
ohrani¢i délku zavitu tim, Ze zastavi pohyb hlavy, ktera je na suportu upnuta. V tomto okamziku stale hlava
valcuje zavit, pfestoze se jiz nepohybuje. Pouze se vysouva pfedni ¢ast s valeCky az do chvile, kdy se uvolni
zubova spojka a hlava se silou pruziny otevie. Nyni je mozZno hlavu sunout zpét do vychozi polohy. Po
nataZeni je pfipravena k provedeni dalSiho cyklu.
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Hlava RK 30-60 se otevira pomoci spinaciho krouzku, ovladaného zafizenim, které je soucasti upinaciho
pfipravku pro tuto hlavu.

14. Udrzba a péée o hlavy na valcovani zavith
Tyto hlavy nemaji velké naroky na udrzbu. DoporuCujeme ponofit je po ukonCeni prace do petroleje,
vyfoukat stlaenym vzduchem a lehce namazat olejem. Hlavu neskladovat natazenou!

15. Poruchy a jejch pri¢iny

1. Hlava se neda navalit na polotovar:
dlvod — Spatné provedené srazeni, schazi razance pfi pfitlaéeni hlavy na ¢elo polotovaru,
Spatné fazené kotouce v hlavé — srovnat poradi, opacné otacky vietena stroje.

Hlava se neotevie na patficném misté
divod — doraz $patné nastavny - pfipadné volny, hlava se vytahuje z upnuti, sou¢ast neni upnuta na
pevno, hlava znecisténa, nesouosost mezi hlavou a vietenem stroje, velké opotfebeni hlavy

Hlava se otevira predéasné

dlvod — prili§ velky odpor suportu proti pohybu, zaviraci péro v hlavé nema dostate¢né napéti
opatfeni — vyména stroje, pfip. zmény na stroji, zesileni zapadkového péra, vyménit uzaviraci péra
(vyména vyrobcem)

Zavit - neodpovida pfedepsany rozmér
Stredni pramér zavitu:
Duvod — nedostatecné sefizena hlava — nutno hlavu dosefidit na potfebny pramér
Velky primér zavitu:
divod — vychozi primér polotovaru je pfili§ maly, material nedoteCe do Spicek zavitd — zveétsit
vychozi pramér polotovaru
- material polotovaru ma vysokou pevnost — zménit material nebo provést Zzihani na mékko
- material polotovaru ma malou taznost — zvysit tvareci rychlost
Zavit nema spravné stoupani:
Dlvod - $patné nastaveny Uhel excentrickych ¢epl ( jedna se o hlavy RK 12-20, RK 20-30,
RK 30-60), vychozi prameér pfili§ velky — nutno zmensit a vyzkouset

Zavit ma nepfipustné obvodové hazeni

divod — soucast nebyla centricka, srazeni nebylo soumérné k ose soucasti, hlava a soucast nemaji
spole¢nou osu, nehomogenni material s proménitelnou pevnosti

opatfeni — proméfit vychozi polotovar, provéfit souosost ustaveni valcovaci hlavy vici ose vietena
stroje, soucast vyzihat, pouzit pruzny opérny hrot pfi dlouhych zavitech

Zavit nevychazi Cisty

dlvodu — znecisténé chladivo, material pfili§ kfehky, poSkozené zavitové valecky, vychozi primér
polotovaru je pfili§ velky( tvofi se jehlicky na Spickach zavit( )

opatfeni — vydistit magnetické filtry chladiciho zafizeni, pouziti nového chladiva, vyménit zavitové
valecky, zmensit primér polotovaru

PfedCasné zni€eni zavitového profilu na valeccich

divod — velky pretvarny odpor, tfisky v chladivu, nedodrzeni podminek uvedenych v navodu
opatfeni — pouziti nové sady valeckd, pravidelné vyvarovat valecky v oleji pro odstranéni vneseného
pnuti, postupovat dle navodu

16. Informace pro uzivatele

Vyroba zavitovych valcovacich hlav RK byla ukonéena. Dodavka nahradnich dild je omezena pouze na
polozky, které jsou jesté skladem. Servisni ¢innost, kterou naSe firma poskytuje, se orientuje na poradenstvi,
dodavky kotoucl pro tyto hlavy a pfipadné jejich opravy, pokud jsou k dispozici nahradni dily.
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Seznam zavitovych valcovacich kotouc¢u pro RK hlavy

Metricky zavit:

RK3-5

RK 6 -10

RK 8 - 16

RK 12 - 20

RK 20 - 30

RK 30 - 60

M3x0,5

M 6-7 x 1

M 8-9 x 1,25

M 12 x1,75

M 14-16 x 2

M 30-33 x 3,5

M4x0,5

M8-9x1,25

M 10-12x1,5

M 14-16 x 2

M 18-22 x 2,5

M 36-39 x 4

M5x0,8

M10x1,5

M 12 x1,75

M 18-20 x 2,5

M 24-27 x 3

M 42-45 x 4,5

M 6-8 x 0,75

M 14-16 x 2

M12-16 x 1,5

M30x3,5

M 48-52 x 5

M 8-10 x 0,75

M 8-10 x 1

M 16-20x 1,5

M 14-16 x 1,5

M 56-60 x 5,5

M3,5x0,6

M 8-10 x 1

M 10-12 x 1,25

M 22-24 x 1,5

M 18-22 x 2

M 30-36 x 3

M4,5x0,75

M 10 x 1,25

M 14-16x 1,5

M 12-14 x 1,25

M 22-26 x 2

M 39-45x 3

M4x0,7

M 6-8 x 0,5

M 14-16 x 1,25

M 18-20 x 2

M 14-18 x 1,5

M42-45x 4

M4,5x0,5

M 8-10x 0,5

M 11-13 x 1

M 12-16 x 1

M 18-22 x 1,5

M 48-52 x 4

M5x0,5

M 14-16 x 1

M 16-20 x 1

M 22-26 x 1,5

M 55-60 x 4

M 8-10 x 0,75

M 12-16 x 0,75

M 26-30 x 1,5

M 30-36 x 2

M 11-13x 0,75

M 16-20 x 0,75

M 26-30 x 2

M 39-45x 2

M 14-16 x 0,75

M 14-18 x 1

M 48-52 x 3

M 18-22 x 1

M 55-60 x 3

M 22-26 x 1

M 48-52 x 2

M 26-30 x 1

M 55-60 x 2

M 14-18 x 0,75

M 30-36 x 1,5

M 18-22 x 0,75

M 39-45 x 1,5

M 22-26 x 0,75

M 48-52 x 1,5

M 26-30 x 0,75

M 55-60 x 1,5

Tr - Lichobézn

ikovy rovnorameny zavit:

Tr12-16 x3

Tr 18-20 x 4

Tr30-32x 6

Tr 14-16 x4

Tr22-24 x4

Tr 34-36 x 6

Tr 18-20 x 4

Tr26-28 x 4

Tr38-40x 7

Tr16-20 x 3

Tr22-24 x5

Tr42-44x7

Tr26-28 x5

Tr46-48 x 8

Tr16-20 x 3

Tr50-52 x 8

Tr20-24 x 3

Tr55x9

Tr26-30 x 3

Tr58 -60 x 9

Tr18x6

Tr30-34 x 3

Tr36-40 x 3

Tr42-46 x 3

Tr48-52x 3

Tr55-60 x 3

Tr33-36 x 4

Tr30-34 x5

Tr 46-50 x 5

Tr55x7

Tr30-33 x 4

Tr33-36 x 4

Tr40-45x5

Tr50-55 x5
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