3. STROJNI SOUCASTI A MECHANISMY

3.1. NORMALIZACE A TYPIZACE STROJNICH SOUCASTI
TECHNICKA NORMALIZACE

je tviirci ¢innost, kterou se pro opakujici se technické tkoly zajist'uje, stanovi a uplatiuje
nejvyhodnéjsi technické reSeni, zejména z hlediska hospodarnosti, jakosti a
bezpecnosti.

Zaméreni technické normalizace na

- pocty druhil vyrobk a jejich typt, hlavni parametry a charakteristické idaje vyrobkii,
jejich Casti a sestav, zajiSt'ujicich v provozu jejich vyménitelnost a spolehlivost,

- ukazatele jakosti surovin, materidlt a vyrobki, jejich mechanické, fyzikélni, chemické,
biologické a jiné vlastnosti,

- zpusoby vypocti, projektovani a konstruovani,

- metody zkouSeni a proveéfovani plnéni dodavek surovin, materialti nebo vyrobki,

- technologii a organizaci vyroby nebo jiné ¢innosti, vyrobni nebo pracovni postupy,
zpusob montéze, provozu a udrzby zafizeni, zptisob baleni, dopravy, oznacovani,
uskladnéni,

- opatfeni pro bezpec¢nost a ochranu zdravi pfi praci, pro kulturu pracovniho prostredi a pro
ochranu véci,

- znacky, symboly, ndzvy, mérové jednotky, veli¢iny apod.

Tyto cile se dosahuji normalizaénimi metodami unifikace, typizace, specifikace:

Unifikace je normalizacni metoda, kterou se zavadi jednotny vyrobek (soucast,
vyrobni celek, material) nebo zplisob prace tak, aby pro danou spole¢enskou potiebu
a z hlediska rozméru, funk&nich vlastnosti apod. byly jednotlivé vyrobky navzajem
zaménitelné. Unifikace usiluje o odstranéni mnohotvarnosti vyroby vylou¢enim
zbyte€nych odchylek a variant, zvySuje organizovanost vyroby zvySenim
opakovatelnosti (napf. spojovaci soucasti, objimky Zarovek).

Typizace je normalizaCni metoda, ktera formou vybéru vytvari hospodarny pocet
typu nékterého vyrobku nebo Cinnosti, ktery je postacujici ke kryti pfevazné casti
potfeby narodniho hospodarstvi. Typizace muze vychazet ze stavajicich vyrobkd,
tvofit jejich ucelné fady nebo ve stavajicich fadach zmensovat pocet jejich €lend.
Typizace je nejprogresivnéjSi v tom pripadé, kdy se vyhledové fady parametru
stanovi bez ohledu na stavajici vyrobu a jsou pak podkladem pro vlastni vyvoj a
konstrukci (napf. rozmérové rady spojovacich soucasti, wataz zarovek).

Specifikace je normalizaéni metoda, ktera stanovuje zejména vlastnosti, provedeni
nebo usporadani pfedmétu (surovin, materiald, vyrobku, zafizeni) nebo zplisoby
prace (pracovni postupy, zkuSebni metody nebo jiné €innosti), pfipadné stanovi i
opatfeni, potfebna ke zjisténi, zda jsou stanovené pozadavky plnény (napfr.
technické pozadavky pro dodavku urcitého vyrobku — tésnéni, motor,
lokomotiva).



Stro; - technické zafizeni vyrobené ¢lovékem, slouZici k ndhradé lidské prace, k usnadnéni,
zvyseni jeji kvality nebo bezpeénosti.

Soucast: nejmensi déale nedélitelnd &ast stroje majici uréitou funkci
Nékteré soucasti maji specificky tvar, jsou pozity v jednom konkrétnim stroji - jednotcelové.
Jiné soucastky jsou pouzity na mnoha mistech stroje nebo v jinych strojich — normalizované

3.2. Zakladni rozdéleni spojui

Spoje a spojovaci soucasti

Spoj = spojeni dvou nebo vice soucasti v jeden celek zajistujici celkovy tvar nebo prenaseni
silovych zatizeni mezi jednotlivymi soucastmi.

- Rozebiratelné opakovatelné nebo alespon jednou bez poskozeni ostatnich soucasti spoje




- Nerozebiratelné

Spoje s tvarovym stykem:
Pfi spojeni tvarovym stykem se silova zatiZzeni z jedné soucasti na druhou prenasi pouze
normalovymi silami (sily plisobi kolmo na stykovou plochu).
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Spoje se silovym stykem

PFi spojeni silovym stykem se silova zatiZeni z jedné soucasti na druhou prenasi pouze tfenim
= tfeci silou, kterd plsobi ve sméru stykové plochy. Tfeci sila mlze vzniknout pouze pfi
existenci normalové sily!
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Kombinovany spoj
Kombinuji zptsoby prenosu sily normalovou i tfeci silou — jejich vypocet je neurdcity a proto
se u nich predpokldda pouze jeden typ styku! Jako priklad — nytovy spoj

Spoje s materialovym stykem

Spojeni je uskute¢néno pomoci pfidaného materialu.

Svarovy spoj je uskutecnén natavenim povrchu obou spojovanych soucdsti s eventuelnim
pfidanim svarového kovu se stejnou pevnosti jako je zakladni material.
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Pajeny spoj pouziva pridany kov s nizsi teplotou tani nez je zakladni material soucasti. Tzv.
pajka je vétsinou slitina, ktera je schopna difuze do povrchu pdjenych soucasti. Délime je na
meékké pdjky s teplotou tani do 400°C (Pb+Sn) a tvrdé pajky nad 400°C (Ag, slitiny zinku =
mosaz). Dokonale Cisty povrch soudasti zajistuje latka které se fika tavidlo.
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Lepeny spoj pouZiva pridavny material jiného typu nez jsou kovy. Jejich pevnost je stejné
jako pfi pdjeni vyrazné nizsi nez je u zdkladniho materidlu. Proto se stejné jako u pdjeni
pouziva vyrazné vétsi stykova plocha soucasti nez je u svarovych spoju. Lepidla pracuji na
rdznych principech vytvrzeni (vyschnuti, polymerizace,...)

3.3 Sroubové spoje

Srouby jsou nejéast&jsi strojni soucdsti. Hlavnim tvarovym prvkem $roubu je zavit.
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Pouziti Sroubti:
1) Upevniovaci rozebiratelna spojeni pomoci Sroubti a matic
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2) Napinaci Srouby lan a stavéci Srouby tahel

3) Uzaviraci Srouby — zatky

4) Silové Srouby - lisy a zvedaky

5) Vodici — tazné Srouby — obrdbéci stroje




Sroubové spoje pomoci $roubd a matic:
Srouby a matice se vyrabéji t¥iskovym obrabénim nebo objemovym tvafenim za studena
nebo za tepla ve Sroubdrnach. Specidlni (nenormalizované) Srouby si podniky vyrabéji sami.

Upevnovaci Sroubova spojeni pouzivaji tfi zakladni provedeni:
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a) b) ¢
a) Sroub s hlavou a matici
b) Sroub s hlavou v dife se zavitem
c) zavrtny Sroub s matici

Druhy spojovacich sroubu:
a) podle hlavy
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- s Sestihrannou hlavou

- s valcovou hlavou a vnitfnim Sestihranem

- s valcovou hlavou pro plochy nebo kfizovy Sroubovak
- s ptlkulatou hlavou - // -

- se zapustnou hlavou - // -

- s ¢oc¢kovou hlavou - // -
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- s kratkym zavitem — bézné Srouby

- s dofezanym zdavitem

- s valcovou Spickou — odtlacovaci a stavéci Srouby
- s kuZelovou sSpic¢kou — zajistovaci Srouby

- s brousenym dfikem — licované Srouby

Zavit = zavitovy profil navinuty na zavitovém jadru do tvaru Sroubovice.
Metricky zavit:

Oznaceni ,M*“

pt. M16 = hruby zavit o velkém priiméru 16mm, M 14x1,25 = jemny zavit o velkém praméru
14mm a stoupani 1,25mm, M25LH = hruby levy zavit o velkém priiméru 24mm.

Je charakteristicky vrcholovym tUhlem 60° a svymi rozméry primeéru a stoupani v
milimetrech. Hloubka , hrubého” zavitu je pfiblizné 1/10 velké priiméru. Proto otvor pro
vhitfni zavit je s dostatecnou presnosti 0,8 velkého priiméru zavitu.
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Whitwortlv zavit

Oznaceni ,W*

PF. W1“, W3/8“, W1/4“

Je charakteristicky tim, Ze jeho velky priimér je udan ve zlomcich palct (1“=25,4mm).
14, 1/2“,1/4“,1/8", 1/16“, 1/32, 1/64“, 1/128",... a jejich nasobky napf. 3/16“ = 3.25,4/16 =
9, 25mm.

Stoupadni je ddno poctem zavitli (béh(l) na 1 palec. Objevuji se rozdily mezi original
anglickymi Whitwort zavity americkymi!

Ve srovnani s metrickym zavitem plsobi ostfejSim a hrubsSim dojmem — ma mensi jadro
(maly primér) zavitu nez metricky.

Ma vrcholovy Uhel ma 55° a zaobleny jak dolni tak horni ¢ast profilu.

Ctvercovy zavit:

M3 profil ve s boky kolmymi na osu Sroubu. To zplsobuje minimalni tfeni mezi Sroubem a
matici. Proto se pouziva u zatizeni vytvarejici velké osové sily ve Sroubu jako jsou Sroubové
lisy a Sroubové zvedaky (hevery).

Trapézovy (lichobéznikovy symetricky) zavit
PouZziva se pro pohybové sSroubové mechanizmy s malymi osovymi vilemi.
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Délovy (lichobéZnikovy nerovnorameny) zavit:
M3 nejvyssi pevnost ze vSech zavitli a proto se pouziva napf. u zbrani.
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Obly zavit (Edisonv):
Pouziva se u tlakovych hydraulickych systému
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Matice

sestihranné

ryhované

T

3) kfidlové

se zarezy

5) uzaviené a kloboukové



Podlozky

- podlozZky pro Srouby s Sestihrannou hlavou (béZna fada)
- velkoplosné (vétsi)
- karosarské (nejvétsi)

Zajistovani Sroubu:

a) zajisténi tvarovym stykem
Zavlacky a korunové matice

C _

Tvarové podlozky
- s jazyckem



- s vnitfnim nosem
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b) Zajisténi silovym stykem

Pro zajisténi se poZziva tfeci sila. Ta usnadnuje opakovanou montdz a demontdz s libovolnou
polohou dotazeni matice vici Sroubu.

Pruznymi podlozkami

pérova podlozka
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Véjirova podlozka

Pfituznou matici




SamodrZznou matici s plastovym krouzkem

Koliky a Cepy:

Slouzi ke spojeni soucasti vyhradné tvarovym stykem.
Typy kolikU: - valcovy

- kuzelovy

- pruzny

- ryhovany

- roznytovany (duty)

- Cep s hlavou
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Kliny:

Slouzi ke spojeni dvou soucasti vyhradné silovym stykem
Pouziti: pfenos kroutictho momentu

Typy: - kliny drazkové

- kliny tangencidlni

Pfenos krouticiho momentu drazkovym klinem s nosem
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Pera:
Slouzi ke spojeni soucdasti vyhradné tvarovym stykem.

Typy per:
- tésné
- UseCové (Woodrufovo)




Drazkovani:

Slouzi ke spojeni soucasti vyhradné tvarovym stykem.

Typy:

- rovnoboké (do priméru 32mm — 6drazek, do 64mm — 8 drazek, vice — 10 drazek
- evolventni

- jemné (tisicihran)

Vyhodou vicedrazkového drazkovani je vétsi pocet moznych vzajemnych montaznich poloh
mezi hfidelem a nabojem.

Nyty a nytované spoje:

Nytované spoje jsou prikladem nerozebiratelnych spojd. Rozebrani tohoto spoje je spojeno s
zni¢enim nytd a s nebezpedim poskozeni ostatnich soucasti. Odstranéni nytli se provadi bud’
odsekani, odbrousenim nebo odvrtanim hlav nyt(. Hlava, kterou ma nyt z vyroby, se nazyva
pfipérnd hlava. Hlava vyrobena nytovanim se nazyva zavérna hlava. Poslednim nytovanym
mostem u nds je most Zdakovsky nad pfehradou u Orlika. Nytované konstrukce byly
nahrazeny vyhodnéjsimi konstrukcemi svafovanymi. V nékterych pripadech, kdy by tepelné
namahani svafovanim mohlo ohrozit kvalitu spojli, se dnes uzivaji spiSe Srouby.



Nytovany spoj, pokud se provadi za tepla, je spojem se silovym stykem - nytovy spoj drzi
pomoci tfeni mezi spojovacimi materidly (nyt by nemél byt namaham smykem). Pokud se
provadi za studena jedna se o tvarovy styk.

Typy nyta: - s plkulatou hlavou

- zapustny

- ¢ockovou hlavou

- kotlovy

- duty
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Hreby, hiebiky a spony:
Typy hiebU: - ryhované
- Sroubové

NN

Typy htebik(: - podle tvaru hlavy - kolarské

- stavebni

- lepenkarsky (lependaky)

- podle tvaru dfiku - hladky

- krouceny

- se zpétnymi hacky

Typy sponek: - hranaté

- oblé

- pozinkované

- s pryskyticnym povrchem (pfti zatluceni dojde k jejimu nataveni a zalepeni spony)
Pravidlo pro sponkovani: celkova délka spony musi byt vétsi nez 3x tloustka pribijeného
materialu.




Zajisténi materidlovym stykem

- zajisténi svarem = nerozebiratelny spoj
- lepenim, zalakovdnim ve funkci

Lepené spoje:

Pfedstavuje spoj s materialovym stykem, pouZivajici materidl jiného typu nez je material
lepenych soucasti.

Typy lepidel:

- tvrdnouci - vyschnutim

- polymeraci

- tlakem

ZpUsoby lepeni:

- natupo = mala pevnost
- prelozenim

- Sikmé preplatovani

- zaplatovani 25

- zapusténé zaplatovani
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Pajené spoje:

Pfedstavuje spoj s materialovym stykem, pouZivajici materidl stejného typu nezZ je material
pajenych soucasti. Pajeci kov (pajka) musi mit nizsi teplotu tani nez je teplota tani materialt
obou pajenych soucasti. Pajka je vétSinou slitina, ktera je schopna difuze do povrchu
pajenych soucasti.

Délime je na

meékké pajky s teplotou tani do 400°C (60%Pb+40%Sn) a

tvrdé pajky nad 400°C (Ag, slitiny zinku = mosaz).

Dokonale Cisty povrch soucasti zajistuje latka (vétSinou kapalnad) které se fika tavidlo.

Pravidla pajeni (letovani):

- mechanicka Cistota (obrouseni)

- chemicka Cistota (pouziti tavidla)

- co nejmensi mnozstvi pajeciho kovu na co nejvétsi plose.

Svarové spoje:

- elektrickym obloukem
- tavnou obalovanou
elektrodou = MAG

Jednd se o0 spoj s

materialovym

stykem pouzivajici material

podobného typu jako je

materidl spojovanych

soucasti. BEéhem svarovani

dochazi k nataveni povrchu

obou svafovanych soucasti,

vytvoreni tzv. svaru s event.

doplnénym pfidavnym

materidlem. Svarovaci

technologie:

- tavnou elektrodou v ochranné atmosfére = MIG
- netavnou elektrodou v ochranné atmosfére = TIG
- pod tavidlem

- elektricky odporem

- Svové

- bradavkové

- plamenem

- tlakové (kovarské)



- bodové
- kysliko-acetylenovy plamen

Typy svarti:

rohovy




