nistroje patti do sku-

konstruk&nim prvkem

y. Dalsimi typickymi kon-
kalibrovacich zubd, roz-

‘na jednotliva ostfi a kontrola

ou pro bézni provedeni normalizo-
a2 22 1891 (z roku 1952 aZ 1966).
s 162 pouZivaji protahovaky s bity

i iy thu, vpodtu a konstrukei bude uka-
vacim trnu, ktery je uréen

vniténich ploch. Uvadéné zasady jsou

i pro ostatni typy protahovacich a pro-
‘néstroj, lisi se viak v nékterjch konkrét-

ich vztazich (napt. protahovak se kon-

na pevnost v tahu a protlatovak na pevnost
avnekterych tabulkovych hodnotich (napt.

upinaci &sti).
: priky
Lot
& =
; —e—
-’A‘ B
e Ohe

« Tear ostii kalibrovacich zubii — ostii Kalibrova-
¥ mé stejny tvar a rozméry jako ma obrabéna
primér kalibrovacich zubi je shodny
i primérem obrabéné diry a mé nega-
Vi toleranci. Tolerance rozmerd osti ka-
Zubl zvisi na toleranci obribené diry,
uvedeny v tabulce 3. V pkipadé, e po-
zuby, je vypotet maximalniho priméru

cich zubih uveden v bodé 6

rormird kalibrovacich 7ubu

o ¥ P
2. Materidl bfitu a télesa — voli se p
a vlastnosti obrabéného materialu z i
tahovacich trnii klademe na material bitu

cim vmiknjiclmphlq)dnﬁnwhl.fu»v

zadavek je zdtvodnEn tim, 2e se jedné o presny mnoho-
bfity nistroj, jehoZ vjroba je pucnt @ cena vysokd.
tmi

nebo
rychlorezné oceli se bfity rcpelné Zpracovavaji na
tvrdost HRC 61 aZ 63 a upinaci &asti na tvrdost
HRC 35az41

3. PrevySeni zubu (posuo na zub) s, — voli se podie
druhu obrabéného materialu, pozadované jakosti ob-
rabéného povrchu a drubu protahovaciho trnu. Do-
porucené hodnoty uvadi tabulka 4.

4. Geometrické parametry bFitu — u vétSiny prota-
hovacich trni byva thel nastaveni x = 0° a thel sklo-
nu ostfi 4 = 0°. Uhel &la y se voli podle druhu obré-
béného materidlu z tabulky 5. Pro nastroje s brity SK.

se voli mensi hodnoty. U presnych protahovacich trnd
pEi prevyseni zubu s, = 0,02mm se doporutuje po-
uZit pro ocel 7 = 5° a pro litinu y = 0°. Uhel hibetu x
se voli podle druhu obrab&ného materidlu a typu zubu
z tabulky 5. U kalibrovacich zubi se déla ihel hibetu
mensi, aby se zachoval staly rozmér a tvar protaho-
vaciho trau i po nekolikanasobném pheostfeni. Na
hibet2 zubu se déla fasetka, ktera sloudi pro kontrola.
tvaru a rozmdrl protahoviku a soudasnd avyduje
trvanlivost a zivotnost ostii. Voli se tyto hodnoty:
fezné zuby f = 0 a2 0.3 mm,

- 1003 foms| 006 | 011 | o | oy kalibrovaci zuby £, = 0,2 a2 0.8 mm.
| W2 | Al | oar | oad | ak | ead|  Pommdmka: U protahovacich rd pro obeibinl drktek se hoky hee
005 | 01 | 017 | 029 | 03| 00 m-uduum.u.wwwﬂ-_u--u‘-
viz obe. 2 Lo o 2ol
001 | a2 | a0 | aos| aos s Vm-w-ﬁﬂw
) Schéma abdru materidlu ~
ot 3




b

002 az | zu ;
0025 | Ol e
0025az | 004az | 00582
005 o1 01
e 003 az | 003 a2 | 002 az | 00422 | Gosaz %
005 005 004 008 | oo « %
005 az | 005 a2 | 005 a2 | 00622 | 00622 | 005az g
012 0 o1 02 008 :‘z.n
hy. 003 az 003 az 003 az 0,06 az 0,05 a2 005 az 006 a2
g 015 012 o1 02 15 008 015
na | s tvary 002 az 002 az 002 az 0,03 a2z 005 az 002 a2 005 a2
a3 i 005 0,05 004 0,08 01 005 012
.", :
~ schéma béru materidlu. Volba vychizi z pozadavku  b) Objemovy souginitel tFisky ¢ — je dan

- hospodarné konstrukce (pokud mozno kratky na-
stroj), ze zplisobu pouziti, snadné vyroby a tadrzby
(snadné pfeostfovani). Zakladni druhy schémat Gbéru
materiilu jsou uvedeny v tabulce 41.

Pozndmka: a) Mensi hodnoty se voli pfi obrabéni mékkgch a hou-
Zevnatych materidld, pozadujeme-li vySSi jukost opracované plochy
& méli bit dlouhé ostri.

b) VEtsi hodnoty se voli pti obrabéni tvrdych a kichkych ma-
teriald a pro protahovaci trny s kratkym ostfim na jednotlivich
bfitech.

€) Aby byl mozny iibér materilu, nemi byt hodnota previteni
zubu (posuvu na zub) mensi nez 0,02 mm.

Tabulka 5. Uhel &ela a hfbetu

el hibetu 2 (°)
Uhel :
Obribény material Sela zuby
zuby |
7 0) > | kalibro-
Fezné i
vaci |
B pevnost do 500 MPa 1522182 a23 |
pevnost 50043 700 MPa_ | 12a2 15|2 az3 J
pevnost 700 a2 900 MPa | 10 a2 12|1,5 a2 2.5] |
pevnost nad 900 MPa 8a2 101,52 25 |
lita 6az 81,5222
| fediotvrdostido HB 15O | ¥a210{1,5a22 | 122
| Sedi o tvrdosti nad HB 150 42 815a22
| e 7a210 |15 a2 2
15 a2 30 1,5 a3 2.5}
1az 4| 18
w101 ar s

€ GhI0 se VOl 7 £ 30'; 3y, 4 305
18,

pomérem objemu, ktery zaujiméa tfiska, k objemu
vrstvy odebraného materialu. Jeho velikost zavisi na
druhu obrab&ného materialu a na prevySeni zubu (po-
suvu na zub), ostatni fezné podminky ovliviiuii veli-
kost objemového soutinitele tisky nepatrng, a proto
se jejich vliv zanedbava. Hodnota objemového sou-
ginitele tiisky se voli z tabulky 6 (pro nékteré druhy
materiali jsou hodnoty objemového souinitele tfisky
uvedeny v CSN 22 1801 ze srpna 1962).

Obr. 2

c) D&lige tisek — vybrusuji se na fezacich zu-
bech za Gelem sniZeni fezného odporu, dosaZeni vy&si
jakosti opracovaného povrchu a vySi trvanlivosti
ostH. Delide t¥isek se pouZivaji tam, kde je délka ostii
na jednom bfitu protahovaciho trau vetsi ne 10 mm.

U valcovych protahovacich trad se rozdeli cely

obvod zubu na = dild tak, aby Sinna délka bhitu byla
maximalng 10mm a = bylo celé dislo. Jeden dil osth
je §iFka, které odpovida sttedovy ihel ¥ (obr. 3) pak:

.‘
i




451 a7 0 38

i 358 | 292 [ 315

a7 | 282 | 32 }275| 3
302 | 272 | 293 | 262 | 287

25 | 292 | 263 | 279 | 257 | 278
243 | 282 | 258 | 268 | 243 | 27
$ 252 | 26 236 | 263
268 | 247 | 254 | 23 | 258

2637 243 | 249 | 223 | 253

26 | 238 | 245 | 22 248

257 | 236 | 242 | 215 | 246

253 (233 | 238 | 211 | 242

252 | 231 | 235 | 208 | 24

248 | 228 | 233 | 207 | 237

247 | 227 | 231 | 205 | 236

246 | 226 | 23 | 205 | 234

245 | 225 | 228 | 205 | 233

4 3821 35 | 45 | 45 45

362 | 313 | 292 | 375 | 347 | 387

337 1 29 | 267 | 325 | 313 | 367 | 29y | |

32| 2m | 232 275 | 2

31 | 259 | 243 265 )
298 | 245 | 232 25 | 227
292 | 236 | 225 25 | 2;0 |
285 | 228 | 22 28
28 | 222 [ 215 2s
275 | 217 | 212 21
272 | 213 | 208 21
268 | 209 | 206 209
266 [ 207 | 203 208
264 | 204 | 202 208
262 | 203 | 2 208
261 | 202 | 195 208
26 |2 193 208

Jestlize délku ostfi na obvods zubu rozdélime podle
2zyoleného schématu ibéru materilu na n Casti (ma-
terial v této délce obvodu Je odebiran n zuby prota-
‘hovéku), pak stredovy thel osti 7 jednoho zubu je

n

- Délice tisek se na

@ (obr. 4), hodnota  se stanovi

1
W

Jednotlivych zubech vzdjemn& po-

Polomér déli¢e se stanovi ze vztahu

- Pa
sin —
2

.sin (y' (P..) .
¢ — =2
2

kde r, je vn&jsi polomér zubu,

R,

#4 se voli se zfetelem na rovnomérné otupeni
bfitu 30°.

Hioubka dglice se stanovi ze vztahu
R .
sin%’[l — cos(x., = 35 ]
—.(,—u’,)— ’
sinf o= ==

Musi byt spinéna podminka v 2 3s,. Neni-li tato pod-
minka splnéna, voli se x; = 35" a vypodet se opakuje.

Pa
15— Onge |
08




!“m. <

ax’bﬁ Jsou navzﬁjem Pplesazeny

kde b, = by

Polomér zaobleni dglice R, = *L
2sinx’

2 kde se voli #; = 30°.

) Hloubka délite v = R,.(1 — cos ;).

Musi byt spinéna podminka v > 3s,.

g Nenili tato podminka splnéna, voli se s = 35°.
Pozndmka: 1. Protahov zuby jsou opatfeny delici
tiisek, maji vzdy posledni zub bez deliée a jeho primér Je

- Vady mensi 0 0,01 az 0,03 mm nez zuby predchozi,

2. DEliée trisek mohou mit i jiny tvar, neZ je zde uvedeno,
vady viak musi byt spinéna podminka maximilni délky st a mi-
nimélni hloubky délice.

3. Je-li nutné pouzit delich trisek, musime pfi vipodtu
konstrukénich prvkii protahovaku pouzivat ve vypottech maxi-
‘malni prevySeni zubu (posuv na zub), tzn, ze do vipotetnich vztah
dosazujeme misto s, hodnotu 2s,. Pozor pfi volbé objemového
soutinitele tfisky!

d) Objem odebirané yrstyy materialu —
stanovi se ze vztahu

1

kde b, je Sitka trisky,
L, — protahovana délka.
‘Pozor: P pouziti délic tiisek se pouzije vztah

Ly

2,bLy.

r= |2
Jwb.

&) Hloubka zubové mezery — pro

tvofict plynulou tisku (napf. oce) platt
H=113. /504,

~ Pro materidly tvofici drobivou trsku (napf. ted

litina) plati
H= /5L,
h) Délka htbetu zubu

Jo=125H.

i) Délka zubové mezery
L= 1,5H.

i) Polomér zaobleni paty hibetu zubu

R, =075H.

k) Uhel sklonu zadni Eésti hibetu zubu —
voli se
5=30°.
Pozndmka: 1. Tvar a rozméry zubové mezery kalibrovacich zubi
se delaji stejné jako u zubi Feznych, nebof to umoZiuje vyuzit
po pieostieni protahoviku kalibrovaci zuby jako Fezaci.
2. Na kalibrovacich zubech se délite tfisek nedélaji.

6. Toar zubu — u zubi fezné a alibrovaci Sisti je
tvar zubu dan geometrickymi parametry bfitu, tvarem
a rozméry zubové mezery a tvarem obribéné diry.
Sitka zubu b, je dana tvarem ostfi jednotlivych zubi
a druhem pouZitych dglica.

Je-li pozadovana velmi dobré jakost obrobeného
povichu a vysoka rozmerova presnost, vytviteji s za
zuby Kalibrovacimi jesté zuby hladici (jejich tvar je
znézornén na obrazku 6), které pracuji na principu
tvateni,

£ by

o i

Du




m protahované diry,
a2 0,03 mm pro hlinik a bronz,
a2 0,1 mm pro ocel.

h zubii se vypodte ze vztahu

= (18212)./L,.

zubu se u hladicich zubi voli 0,005 az

§ vnjsi priamér.
* Tvar hladicich zubd je uréen nésledujicimi velici-
‘nami (obr. 6):
Ry = (0.15 a7 0.25). 1y,
S = (0882 1)/t
By = (0,15 a2 0,25). 1y,
ry = (06a207).ty,
T =t — (0.5 8207). /1,
R, = fus-
7. Rozteé a pocet zubli
a) Rozte€ feznych a kalibrovacich zubu
| R N
Stéle Sastdji se s vihodou pouZiva nerovnomérna
roztet zubi, v tomto piipadé ma nejmensi zubovi
rozte& hodnotu stanovenou vypoctem.
b) Rovnomérnost price néstroje: podobnt
~ jako u fréz je nutné dodrzet podminku
Lic o)
e

~ Kterd vyjadfuje poet soutasnd

kde my, je potet hladicich zubi stejného

priméru, ;
4,y — pridavek na hladici zuby, voli se Ay =
= 0,06 az 0.2 mm,
prevyieni zubu (posuv na zub) pro hla-
dici zuby, voli se s,y = 00025 az
0,015 mm.

f) Celkovy poet zubi

Semt

Ze=z+25+ 7.

8. Tear ostii jednotlivych zubfi — je dan tvarem
obréabené diry, zvolenym schématem béru materialu,
usporadanim a tvarem delicd trisek a celkovym kon-
strukénim provedenim zub (zejména Feznjch).

9. Rozméry Fezné édsti

a) Délka

b=tz

b) Priméry zubii
prvni zub D,y = Dy
druby zub D, = D,y + 25,
ntyzub D,y =Dy + 25,

¢) Tolerance priméri — doporutené hodnoty
jsou udény v tabulee 8.

Tabulka 8. Tolerance pramerd

[ [a wis| miwss

=t (1 823),
3,

je plidavek na obrabéni na dané plose.
§ visledek zaokrouhlime smérem nahoru

kalibrovacich zubd — voli se v zi-
dované presnosti rozmérd obribéné
Ky 7 (uvedené hodnoty plati pro pro-

i I
[ o] e

X

)

10. Rozméry kalibrovaci &asti
a) Délka
o=ty

protabovik

b) Pramery zubd — neni-li
hladicimi zuby, je vndjdi promee
shodny




odpruzi, musi byt pramér poslednich hladicich
~ zubli vEtSi neZ vn&jsi primér obrabéné diry. 'V ta-
- bulee 9 jsou uveﬁeny velikosti pfevySeni nejvEtsiho
 priiméru protahoviku nad nejvétSim primérem obréa-
béné diry podle priméru diry a materialu obrabéné
soucasti.

Tabulka 9. Prevyiepi hladicich zubis nad jmenovitym rozmérem

1
/ Materidl obrobku ‘l
Prumér
obribené | | ‘ Ocel i
diry (mm)| | Mosaz Bronz |
nekalend |
108220 [003 w2 0035 | 0035 a2 0045 | 0025 w2 004 Tooo w2001 |
20230 [0035 22004 004502006 | 004 a7 005 |0005 a2 0015 |
31 a245/{004 42006 [006 220075 | 005 42006 001 az002 |
) Haz — |owsazoos e ste s
c) Tolerance primérd — voli se podle veli-
i kosti toleranéniho pole obrabéné diry (viz kapitola
41, bod 1),

12, Rozméry predniho vedent

| a) Delka
L,
o —S=15 je
4 Dol
L,
po ;> 15 e b =075L,.

b) Pramér D,, — je zavisly na tom, zda pfed-
yrtana dira m konetny rozmér, nebo ma-li pridavek
- na brouseni (ktery se pohybuje v mezich 0,2 a2 0,3 mm
i primér otvoru). V podstaté lze Fici, ze primér
10 vedeni je shodny s primérem pfedvrtané

e priméru — voli se podle tole-
diry tak, aby vysledné ulozeni bylo
0 H7 se voli tolerance pri-

©) Tolerance praméru — je shodn jako u p
niho vedeni. 5 =

14. Rozméry zadniho éepu

a) Délka [
se voli 2 az 7mm. Zadni &ep je nutny z technologic-
kych dvodis tam, kde by upinaci hrot branil vybéhu
nastroje pfi vyrob& zubi protahovaciho trnu.

b) Pramér D,
voli se mens, neZ je primér paty zubi, a to vzhiedem
k vibehu néstroje pouZitého pii vyrobé protahova-
ciho trau.

15. Primér jédra ndstroje v misté proniho Feného
zubu

D;=D,, —2H

16. Upinaci &dst — tvar a rozmery jsou v Seskoslo-
venskych statnich normach: CSN 220480, CSN
220481, CSN 220482, CSN 220483, CSN 220484,
SN 220486 (viechny z ledna 1971).

Tabulka 10. Rozmery upinaci &sti podie CSN 220483
(rozméry v mm)

T
[ aye8 | duett| du [ed] & | 6] he] bR R,Jx.l"\!
T 1
2| 8 |nifws 2 w0 |
w| o5 bugl sl gl Lol = tata
6| 1 |157(14 = R
8| 3 |177]16
20|15 |71
22 481 100/ 25| 25| 9foal’




T

Tabulka 12. Délka upinaci &sti protahovéku — ¢

(rozmery v mm) 2
Imenovie roumtey prof |,
“d,H8xDHI xbFI0 | % | b | L
=~
108 x 14 3 10 | 205 | 660 | 1
128 x 16 x 35 12 |20 660 3
158 %20 x 4 15|20 79| 4
178 x22x 5 16 | 230 | 870 1
208 x25x 5 20 | 230 | 880 ¥
28 %x26x6 22 | 240 | 755 1
T
28x28x6 22 240 | 755 2 1
75 2
SR
258 x 30 x 6 25 | 250 f 890 | 1
Tabulka 11. Rozmery upinaci &sti podie CSN 220482 i
(rozméry v mm) 258x32x6 25 250 s | 2 | 4
580 2
dyes | bHO| I
27 x32x17 . 260 | 960 1
25028 | 6 | 100 6
32436 & | 1o 7 277 x4 x 7 5 | 260 960 | 2 | 1
a0ads | 10 | 120 8 ‘ &0 2
50,566 [ 12 | 130 s

Tabulka 13, Délka upin

- Délka protahovdku k pronimu Feznému zubu se
i z¢ vitahu

b k=htn moaL,

upinaci &sti,
opémé desky,
upinky.

i gisti protahoviku — dira bez pridavku
(rozméry v mm)

Jmenovité rozméry profilu
d H7 x D H11 x b F10

1 xi4x3
13 X 16 x 35
16 % 20 x 4
18x2x5
2Ax25x5
Bx26x6

Bx2Wx6

26%30x6

W6xNx6

Wxnx7

WxMx?




) protahovik mi malou tuhost v ohybu (viasini
~ hmotnost protahoviku), 5
: vi
©) délka protahoviku je vzhledem k nejmensimu s 3> 4
_ priméru mnohem vatsi, co? mize vést k velkym ne- o~ dovolené naméhini v tahu materidlu t&-
plesnostem po tepelném zpracoviini. lesa protahoviku v misté
Ve viech t¥chto pripadech jsme nuceni rozdelit 1""”'“*“‘ (voli se podie tabulky 49)
délku Fezné Gisti va vice néstrojo (které tvoi sadu), :“c‘;a::y,‘“w‘;‘j“’“(‘;m‘m ’:;:'::
: o ez (tzn. provést i
B o o ey v hution 0 8. JL S R R
prvki protahoviku opakovat.

Pozndmka: Z virobniho hlediska i vzhledem k snadné id2be (pre-
ostfovini) protahovaku je vihodné pouzit pro obrobeni daného
tvaru jeden nistroj. 20. Doplikové rozméry — pro vyrobu a pheostio-
vani bfith protahovaku se jeho Sela opatfuji stredi-
cimi dlky podle CSN 01 4915 (7 tinora 1970), viz [11].
Volba jejich tvaru a rozmérd seHa, -atizenim, tj. hmot-
nosti protahoviku.

19, Pevnosti kontrola ndstroje — pro vypodet uva-

! Taujeme zatizeni bFitt protahoviku silou F, kterd pi-
sobi ve sméru jeho osy proti pracovnimu pohybu ni-
stroje. Plati:

F = pSg,

R 2.2 Piiklad

Fde » je & udpor (MER, Pozndimka: U phiklada uvidénych v této ubebnici budeme vychi-

S, — plocha odebirané tisky (mm?), o 2 el At
Zyee — MaximAlni polet soutasné zabirajicich o6
zubii; plati, Ze Zadani
o Navrhnéte protahovik pro arizkovy profil niboje
5 Zax = l’ ol ozubeného kola (viz CSN 014943 — 49 z roku 1960
5 az 1976).
Hodnoty mérného fezného odporu jsou uvedeny Vta- Profil niboje mé rozméry 28 H7 x 34 HI1 x 7F10
bulce 14. CSN 014943 (z dubna 1960), Fada stiedni, délka na-
Tabulk 14, Mérn§ fezns odpor boje L, = S0mm, material kola 12020, vnitini dira

\ niboje bude brousena.

Pleviteni zubu s, (mm)

J Tow | | Vypotet:
Qpravens 1002003 [004 | a0s [00s [aos [ a1 [ 02 [ 0z | YROZEL:
: = : 1. Tvar ostfi kalibrovacich zubil — u protahovaku
My tezny odpor p (MPa) 4 o snbiy P oy

. s
314168 3776{ 3531 2942/ 2 844 ’) tolerangni pole maximélniho prameru diry je HIL,
. 350

54004 168 | 3580|285 | 30412 746| 2550/ 2011|191
4855|3727 3237) 29422 648 245 2 308 | 1 815] 1 61

b) maximalni pramér kalibrovacich zubd
W 31S[ 3305|2844 2648 [ 2453|2207 20601 1 619 1 471 Dl -Kl‘:%“

©) tiFka zubu B, = 7071153 men,




na zub) -z mhulky 4
‘material pozadovanou ja-
y typ protahovaku

g:o,%m:m

parametry bfitu — z tabulky 5

B =172 4 30/,
e ibets roonjen zubt. = 3+ 30,
' Ghel hibetu kalibrovacich zubti o, = 1°15',

fezné zuby f = 0,1 mm,
kalibrovaci zuby f, = 0.3 mm,
~ odlehéeni bokii feznych zubii:
" Ghel nastaveni na boku zubu x, = 30,
fasetka f, = 0,1 mm.
5. Velikost a tvar zubové mezery
a) z tabulky 41 volime postupné schéma béru ma-
terialu,
b) z tabulky 6
q=2217,
©) dglice tfisek neni nutné pouzit vzhledem k malé
&inné délce ostii,
d) objem odebirané vrstvy materialu

Vo= 006.7.50 = 21 mm?,

stanovime objemovy soudinitel tfisky

¢) objem zaujimany tiiskou
Vie=21.227 = 47,67 mm?,
1) objem pracovniho prostoru zubové mezery

V, =V, = 47,67 mm?,

‘polomér zakfiveni pracovniho prostoru zubové

r= '”ﬁ= 147mm = 1.5mm,
iz 7

L Zubové mezery
+/006.50.227 = 295 = 3mm,

.

=369 = 4mm,

po&at

a) mzteéfcmycba kahﬁomhhnﬁ =
t=4+45=85mm,

b) rovnomérnost prace nastroje

85

¢) pocet feznych zubl
— pridavek na obrabéni

34 16~
)

= 5882 > 2 vyhovuje,

— pocet feznych zub

22 i 5
0,06 =t =

d) poget kalibrovacich zubi — volime z =35,
¢) potet hladicich zuba z, =0,
2, =55+5=60

Z=

f) celkovy pocet zubu
8. Tvar ostfi jednotlivych zubii — plyne z jiz vy-

poétenych hodnot.
9. Rozmeéry Fezné Casti -

a) délka [, = 8,5.55 = 467,5mm,

b) priiméry feznych zubii (viz tabulka A),

¢) tolerance praméri — z tabulky 8 plyne tolerance
40,01 mm.
10. Rozméry kalibrovaci Easti

a) délka I, = 85.5 = 42.5mm,

Pramee|
(mm) |

Tabulka A.

Zub| Primer
dislo| (mm)

Zub | Primér
Gislo | (mm)

Promér
(mm)




.tfsa} =15

Iy = 075.50 = 37.5mm,

Dyy= 27,7 go mm.

Rozméry zadniho vedeni
délka [, = L=50mm,
primér D, = 27,76 mm.

14. Rozméry zadniho ¢epu — vzhledem k prove-
deni zadniho vedeni neni nutny zadni Cep.

15. Vypoget priiméru jadra néstroje v misté prvniho
fezného zubu:

Dy = 27,7 —2.295 =218 mm.

16. Upinaci &ast — pouZity protahovaci stroj ma
upinéni klinem, proto volime upinaci &st podle CSN
220482 (z ledna 1971), podle tabulky 11 plati: ds =
=25¢8mm, b, =6H9mm, | =100mm, |, =
= 28 mm, f, = 28 HII mm, /; = 6mm, s, = 1 mm.

2 §,=006.6.7=252mm?,
podle tabulky 14 je

p = 3041 MPa,

F=3041.252.7 = 5364324 N,
podle konstrukéniho provedeni nastroje volime

d, = 20mm,
_5364324.4

o= sy = 170,75 MPa < 295 MPa,

pevnost protahovaku vyhovuje.

20. Doplitkové rozméry — na obou Eelech protaho-
vaku se vytvoli stfedici dilky provedeni A3 CSN
014915.
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