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Obrabeéeni

» Zakladni pojmy

» Rucni obrabeni, strojni obrabeni
e Soustruzeni

e Vrtani a vyvrtavani

» Frézovani

» Hoblovani a obrazeni

» Brouseni



Zakladni pojmy
» OBRABENI -

technologicky proces, kterym vytvarime povrchy obrobku
urCitého tvaru, rozméru a jakosti. A to odebiranim c¢astic

materialu pomoci ucinkl mechanickych, elektrickych,
chemickych, pripadné jejich kombinaci.

* POLOTOVAR -

predmet, ktery se teprve bude obrabet;

OBROBEK-

obrabény nebo jiz obrobeny predmét,



Obrabéni se uskutecnuje v soustave
. Qbrébéci stroj;
- Rezny nastroj;
+ Obrobek;
REZANI -
obrabeni, pri kteréem dochazi k odbirani casti materialu ve
tvaru trisky britem rezného nastroje.

PRIDAVEK -

cast materialu obrobku, kterou je potfeba odstranit
obrabéenim.

ODEBIRANA VRSTVA -

cast pridavku, odrezavana ve forme trisky.
TRISKA -

odriznuta a deformovana vrstva materialu obrobku.



Rozdéleni metod obrabeéeni

» Podle charakteru prace:
Jrucni;
strojni;
» Podle charakteristickych znaku:

dObrabéni pomoci nastroju s definovanou geometrii
(soustruzeni, frézovani, vrtani, obrazeni, ...);

dObrabéni pomoci nastroju s nedefinovanou geometrii
(brouseni, honovani, lapovani a jiné dokonCovaci
operace);

INekonvencni metody obrabéni (elektro-erozivni,
chemické, ultrazvuk, laser, soustredenym
paprskem...);

Upravy obrobenych ploch (valeCkovani, lesténi,
hlazeni, ...);



Rozdeleni obrabéeni podle hlavniho
rezného pohybu

» rotacni pohyb — obrobek
soustruzeni

» rotacni pohyb — nastroj
vrtani, vyhrubovani, vystruzovani,
zahlubovani, frézovani, brouseni, rezani
kotoucovou pilou

» primocary vratny — obrobek
hoblovani

» primocary vratny — nastroj
obrazeni, protlacovani, protahovani,
rezani ramovou pilou, rezani pasovou
pilou, pilovani



Rucni obrabeni, strojni obrabeéni

» Rucéni obrabéni nelze z vyrobniho procesu vyloucit; vyzaduje
celkovou manualni zru€nost a fyzickou silu; (fezani, pilovani,
vrtani, fFezani zavita, stfihani, ohybani atd.)

» Strojni obrabéni patfi mezi nejuzivanéjsi zpusoby vyroby
presnych soucasti;



Obrabéni pomoci nastroju s definovanou geometrii -

soustruzeni

» NejCastéjSi zpusoby obrabéni (vétSina soucastek rotacniho
tvaru kruhového prafezu; lze vSak také obrabét rovinné
plochy tzv. Celni soustruzeni).

o Obrobek upnuty ve skliCidle nebo mezi hroty vykonava hlavni
(fezny) pohyb rotaéni a nastroj (soustruznicky nuz), upnuty v
nozové hlave, vykonava vedlejSi pohyb primocCary (posuv a
prisuv).

» Rychlost hlavniho (fezného) pohybu, tzv. fezna rychlost:

V= (r.D.n)/1000 (m/min)

Kde v je rfezna rychlost v (m/min), m - Ludolfovo cislo, D —
prumér obrobku (ktery pravé obrabime) v (mm), n — pocet
otacek obrobku za minutu;



Pohyby pri obrabeéeni

N smer fezncho pohybu__ smér hlavniho pohvbu

obrobena plocha

plocha fezu
smeér prisuvoveho
pohybu

SOUSTRUZENI



Nastroj - predmét, kterym se obrabéni uskuteéiiuije;
»1 - fezna Cast (bfit);
»2 — upinaci Cast (stopka);
»3 - plocha Cela (Celo);
»4 — plocha hlavniho hrbetu;
»5 — plocha vedlejsiho hrbetu;
»6 - hlavni ostfi;

»7 — vedlejSi ostri;
»8 — ustavovaci plocha noze;




» Upinaci Cast (stopka) — podle druhu nastroje ma ruzny tvar;

“ m 4

» Rezna &ast (bfit) — ma vétsinou tvar klinu, ktery je ohranieny
plochou Cela (po které odchazi trisky) a plochou hlavniho
a vedlejsSiho hrbetu;

» Prasecnice Cela a hrbetu je ostfi, které vnika do materialu
a oddeéluje z neho trisku;

o Nastroj spolu s obrobkem vytvafi tzv. geometrii bfritu;
vhodnou volbou uhlu ovliviujeme obrabéni, tj. velikost
feznych sil, drsnost a pfesnost obrobené plochy, trvanlivost
ostfi a ekonomii obrabéni;



Obrabeci stroje

o Obrabécim strojem je soustruh, nejCastéji hrotovy. Pouziva
se zejména Vv kusové a malosériové vyrobe. Obrobek se
upina mezi dva hroty. Ma Siroké uplatnéni vzhledem Kk
univerzalnosti pfislusenstvi. Velikost hrotovych soustruhu je
dana jejich nejvétsi vzdalenosti hrotl, tzv. toénou délkou a
nejvétsim moznym pramérem, ktery se da na soustruhu
obrabét, tzv. obéznym, toénym pramérem.

o Zakladni prace, které se na soustruhu provadeji jsou —

soustruzeni valcovych ploch (podélné), soustruzeni rovinnych
ploch (pficné) a upichovani.
1 — hlavni (fezny) pohyb, Yy,
2 — vedlejsi pohyb (posuv), Iﬂ'
3 — vedlejsi pohyb (pfisuv); ”|
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» K vyrobé vetsiho pocCtu rotaCnich soucasti, u kterych vyrobni postup
umoziuje provedeni vice ukonu na jedno upnuti (tj. soustruzeni,
vrtani, frezani atd.) pouzivame revolverove soustruhy.

» Tzv. revolverova hlava umoznuje upnuti vice nastroju. Podle polohy

r. hlavy:

» revolverovy soustruh s vodorovnou osou r. hlavy;

» revolverovy soustruh se svislou osou r-hlavy;
3
P £

1 — vodorovna (svisla)
2 — télo hlavy,
3 — drzaky s nastroji;







 Pro velkosériovou a hromadnou vyrobu — poloautomaty a
automaty. Kromé téchto obrabécich stroju se pouziva jesté
zvlastnich obrabécich stroju (karusel, soustruh na klikové

hidele atd.).



Vrtani a vyvrtavani

o Vrtani — vyhotovovani diry < Vyvrtavani — rozsirovani jiz
do plného materialu. predvrtane, predlité nebo
@ predkovane diry.
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1 — hlavni (fezny) otacivy
pohyb,

2 — vedlejSi pohyb (posuv),

3 — nastroj (Sroubovity vrtak),
4 — obrobek.

A

N




Méritkem hlavniho (fezného) pohybu je fezna rychlost. Posuv
nastroje se udava v mm za jednu otacku a odpovida tloustce
trisky. Rezna rychlost nastroje je na jeho obvodé nejvySsSi a
smérem Kk ose klesa az k nule.

Velikost vrtaCek se urCuje max. pramérem vrtaku, kterym lez na
vrtaCce vrtat do plné oceli. Rezny pohyb u vyvrtavaCek kona
nastroj — vyvrtavaci nuz upnuty ve vyvrtavaci tyci.

Orysované obrobky (oznacené stredy dér) se zpravidla upinaji
do strojnich svérakl, nebo upinkami a Srouby na stul nebo
zakladovou desku strOJe (kfizovy stul, doplnén oto€nym stolem —
umoznuje obrabét obrobek pfi jednom upnuti ze Gtyr stran). Pri
sériové a hromadné vyrobe Ize rychle a pfesné vyvrtat diry bez
pfedchoziho orysovani tak, ze obrobek upiname do pfipravkd.

Posuv kona bud nastroj vysouvanim pinoly s vrtacim vietenem
nebo obrobek upnuty na pracovnim stole.

Obrabécim strojem je vrtacka nebo vyvrtavacka (napf. vrtaCky
stolni, stojanove, sloupove, radialni, vyvrtavacky vodorovne —
horizontalky aj.).

Pro obrabéni nerotacnich, velkych, obtizné premistitelnych
obrobku, soucasti s vétSim poctem rovnobéznych, ne sebe
kolmych dér (pramér nad 40 mm).



Zakladnimi pracemi na vrtackach je
vyroba nepruchozich a pruchozich dér
atd.

zahlubovani pro sroub s kuzelovou hlavou
1 — obrobek,
2 — sroubovity vrtak,
3 — valcovy zahlubnik,
4 — kuzelovy zahlubnik.



Postup vyroby presné valcove diry: vrtani, vyhrubovani,
vystruzovani. -
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2 — Sroubovity vrtak,
6 — vyhrubnik,
7 — vystruznik.



Postup pri fezani vnitfrniho zavitu: vrtani diry, zkoseni, fezani
zavitu prvnim, druhym a tretim zavitnikem.
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1 — obrobek,

2 — sroubovity vrtak,

4 — kuzelovy zahlubnik,
5 — sadovy zavitnik.






Frézovani

» Zpusob obrabéni rlznych tvarl — drazky, zavity, ozubena kola
atd., jak vnitfni, tak vnéjsi.

» Rezny (hlavni) pohyb vykonava nastroj tzv. fréza, vedlejsi pohyb
(posuv) vykonava obrobek upnuty na stole frézky.

 Frézka je nastroj s mnoha brity (zuby), které jsou vytvoreny
drazkami bud na jejich obvodé (valcova fréza), nebo na obvodé a
Cele (Celni fréza). Podle toho zname frézovani obvodem valcoveé

frézy a Celem Celni frézy. \ Z
1 — hlavni (fezny) pohyb,
2 — vedlejSi pohyb (posuv),
3 — vedlejSi pohyb (prisuv),
4 — obrobek,
5 —fréza.




e Frézovani je proces prerusovany, jednotlivé zuby frézy postupné
vchazeji a vychazeji z materialu a odebiraji trisku promenlivého
pruméru. Podle smyslu otaCeni nastroje vu€i sméru posuvu
zname frézovani nesousledné a sousledné.

1 — fezny pohyb,

2 — posuy,
3 — obrobek,
4 — fréza.

—_—

o Obrabécim strojem je frézka, ktera podle tvaru a velikosti
obrobku a druhu prace ma rdznou konstrukci. Frézky vertikalni a
horizontalni.

 Frézovanim obrabime hlavné rovinné a tvarovée plochy -
ozubena kola, zavity. Slozité tvary frézujeme skladanymi frézami
tzv. soupravami fréz.






Hoblovani a obrazeni

« Temito metodami se obrabeji rovinné nebo tvarové primkové
plochy. Nastrojem jsou hoblovaci a obrazeci noze, podobné nozim

soustruznickym.

hoblovani obrazeni

1 — pfimoc¢ary (vratny) hlavni (fezny) pohyb,
2 — posuv (prerusovany),

3 — pfisuyv,

4 — obrobek,

5 — nastroj (nuz).




Hoblovanim se vyrabéji dlouhé, vetSinou uzké, plochy.

Posuv kona nastroj upnuty v nozovem drzaku suportu
(je to pohyb nastroje v uvrati vratného pohybu stolu na konci jeho
zpétného pohybu) a je prerusovany.

Obrazenim se vyrabéji kratké plochy, vétsinou Sirsi.

Posuv kona obrobek upevnény na
pracovnim stole a je preruSovany. Obrazeni muze byt vodorovné
nebo svislé.

Stul hoblovky (nebo smykadlo obrazecky) kona tzv. dvojzdvih, ktery
se sklada ze zdvihu do fezu (pracovniho — obrabi) a ze zdvihu
zpétného (naprazdno — neobrabi) — tim je snizena produktivita
obrabéni == zpétna rychlost byva 1,5 az 4 krat vetsi nez rychlost
pracovni. U hoblovani i obrazeni pfebiha nastroj pfes okraje obrobku
na obé strany. Posuv se kona pravé v okamziku, kdy nastroj neni v
zabéru s obrobkem. Hlavné v kusové a malosériove vyrobe.

Obrabécim strojem je hoblovaci stroj (hoblovka) a obrazeci stroj
(obrazcka). Charakteristickym rozmérem u hoblovek je Sifka
pracovniho stolu, u obrazeCek maximalni zdvih smykadla.
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Hoblovani drazek ~l(
3 — rezny pohyb, p
6 — podlozka. 5 =t
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Hoblovani ploch (vodorovné, svislé, Sikmé)

1 — obrobek, I
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2 — nuz, — P
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4 — posuy, i 3
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5 — pracovni stul. i



Obrabéni pomoci nastroji s nedefinovanou geometrii -

brouseni

Brousenim se dokoncuji soucasti, které byly vyrobeny nekterymi
pfedchozimi zpusoby obrabéni. Soucasti tak dostanou velmi
presné rozmery a hladky povrch. Brouseni se téz pouziva k
ostfeni otupenych nastroju.

Nastrojem je brousici kotouC, jehoz brusna zrna jsou stmelena
pojivem v pevny celek. Zrna mohou byt prirodni (korund, smirek,
diamant), ale nejCastéji uméla (umély oxid hlinity — umély korund,
karbid kfremiku — karborundum, diamant). Brousici kotoucCe jsou
normalizovany v rozmanitych tvarech.

Hlavni (fezny) pohyb kona brousici kotou€, vedlejSi obrobek,
upevnény na brusce (mezi hroty, ve skliCidle, pracovnim stole
atd.)

Brusna (obvodova) rychlost brousiciho kotoucCe se voli podle
zpusobu brouseni a podle druhu pojiva 30 az 35 m/s (az 100
m/s). Rychlost obrobku se voli podle druhu brouseného materialu
20 az 40 m/min. Brou$enim vznika veliké teplo === ch|adici
kapalina pfi brouseni (emulze, fezné oleje).



» Podle toho, za brousime plochy rotacni, rovinné nebo specialni,
zda brousime plochy vngjSi nebo vnitrni, rozeznavame obrabéci
brusky na brusky hrotove, na diry, bezhroté, rovinne; k ostreni
nastroju pouzivame dovukotouCovych brusek, univerzalnich
nastrojarskych brusek a specialnich brusek pro urcité druhy
nastroju (brusky na Sroubovité vrtaky, frézy atd.).

prisuy

brousici

Princip rovinného brouseni
Ccelem kotouce

podelny posuvposuy stolu)



Princip vnitrniho brouseni Princip vnejSiho brouseni

brousic katout




Dokoncovaci metody

Kone¢né presnosti rozméru, tvard a polohy (kruhovitost,
rovinnost, kolmost atd.),

Mikrogeometrie povrchu (rizné parametry drsnosti a vinitosti
povrchu),

Vlastnosti povrchové vrstvy — mechanickych a fyzikalnich
(tvrdost, zpevnéni, odolnost proti korozi a otéru, unavove
vlastnosti, prestup tepla, treci vlastnosti, odraz zareni atd.),

KonecCnou kvalitu povrchove vrstvy (struktura, zbytkové pnuti,
poruchy, vady atd.),

Vzhled povrchu — morfologie (lesk, matny reliéf atd.).

zadna z metoda nesplnuje tyto pozadavky v plné mire,
proto je nutno volit takovou kombinaci metod, ktera ovlivni povrchovou
vrstvu s ohledem na predpokladanou funkci a provozni spolehlivost
souéésti;— Odebirani pridavku na dokonCovaci operaci;

mmmmmm) Plastickou deformaci (pfetvafenim materialu
povrchové vrstvy);



e Metody s ubérem materialu - hlazeni, honovani,
superfiniSovani, lapovani, lesténi, tryskani, omilani;

e Metody bez ubéru materialu - vyhlazovani, valeCkovani,
kalibrovani, tryskani, vibraCni zpevnovani;



Nekonvencni obrabéni

 Nepouziva se standardni rezny nastroj, u kterého Ize
definovat pracovni cCasti. Netvori se tfiska v pravém slova
smyslu, protoze k ubéru dochazi ucCinky tepelnymi,
chemickymi nebo abrazivnimi, Ci jejich kombinaci.

» Zakladni charakteristiky nekonvencnich technologii:

» Rychlost a vykonnost nezavisi na mechanickych vlastnostech
obrabéneho materialu;

» Material nastroje nemusi byt tvrdSi a pevnéjSi nez obrabény
material;

» Moznost obrabéni slozitych tvard;
» Moznost zavedeni plné automatizace;

» Moznost zvyseni technologi¢nosti konstrukce, sériovosti vyroby a
snizeni pracnosti vyroby;

» SoucCasné s vyrobou dochazi nékdy k cilené zméné vlastnosti
povrchové vrstvy (odolnost proti korozi, pevnosti, apod.)



Déleni nekonvencnich metod

podle prevladajicich uc€inku oddélovani

materialu:

o Oddélovani materialu — elekroerozivni
obrabéni, obrabeni paprskem plazmy, obrabéni paprskem
laseru, obrabéni paprskem elektronu;

o Oddélovani materialu

— elektrochemické obrabéni, chemické obrabéni:;

 Oddélovani  materialu —
ultrazvukové obrabeéni, obrabéni paprskem vody;

Pro tyto technologie se pouzivaji CNC fizené stroje, které
vyrazné rozSiruji moznosti aplikace.



Elektroerozivni obrabéni

» Ubé&r materidlu je vyvolan periodicky
se opakujicimi elektrickymi vyboji mezi
nastrojem a obrobkem.

e Z obrabeného materialu jsou tavenim

a odparovanim oddelovany velmi malée
castice ve tvaru dutych kulicek a jsou

odplavovany dielektrickou kapalinou
(petrolej, vodni sklo, solné roztoky,
atd.).

Obrabéni je zalozeno na principu dvou
elektrod (z vodivého materialu),
oddelenych jiskrovou mezerou (0,01 —
0,5 mm) a ponorenych v dielektrické
kapaliné. Celkovy proces se sklada ze
stfidavych vyboju rozlozenych po celé
aktivni ploSe nastroje.
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Elektrojiskrové hloubeni

» Tvar nastroje je negativem obrabené plochy. Je vyrobeny z
materialu odolného vuéi erozi napf. méd, mosaz, grafit atd.
Nastrojova katoda vykonava vertikalni pohyb a soucCasne
vibruje. Pripojenim obou elektrod na zdroj nastava mezi nimi
elektricky vyboj ve formé jisker. Jejich tepelnou a tlakovou
energii se material obrobku v misté napadeni zahfiva na
tavici teplotu a je ,vystfelen” do mezielektrodového prostoru.
Kazda jiskra zanechava na obrabeném povrchu  krater,
jehoz Sifka 1 hloubka je zavisla na energii vyboje. .
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Elektrojiskrove rezani

» Vyfezavani profilu stfiznic, stfiznikt, rdznych trysek atd. pomoci
dratkové metody s minimalni Sirkou fezu dratkovou
vyrezavackou.

» Drat tvori katodu — nastroj se odviji z jedné civky na druhou a
prochazi pomoci vodiciho ustroji mistem rezu v obrobku -
anode. Obrobek, vykonavajici posuv
kolmo na dratek, se mUze pohybovat v obou -~
osach v kladném i zaporném smysiu. o B
presnost viezavani £ 0,01 mm

pfi dosazené drsnosti R, = 0,8 um. i
I
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Obrabéni paprskem plazmy

« Material je odtavovan, odparovan
a rozprasovan paprskem plazmy,

ktera vystupuje z hofaku vysokou o g
rychlosti. Plazma je vodivy stav chiadici| |1 15 11 & Chiadici
plynu, ktery obsahuje smés voda UU e

volnych elektronl a ma vysokou 2| Tamiova
teplotu (az 30 000 °C). NI 4

» Proces obrabéni je tak intenzivni,
ze se Castice obrabéného
materialu odtavuji velmi rychle a
tepelné ovlivhéna vrstva
nepresahne 1 mm.

RASOR G940-1l|

Paprsek plazmy
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Obrabéni laserem

» Laserové svetlo vznika v prostredi s
elektromagnetického zareni Ejg—— Ztcadl
potlaCenim spontanni emise na
ukor emise stimulované. Laserovy
paprsek Ize vyuzit: ubér materialu
(fezani, obrabéni, popisovani, ryti
atd.), pajeni a svarovani, tepelné p,acwmp;yn_,.cﬂ
zpracovani (kaleni, zihani,
povlakovani atd.), nové procesy
(barveni, déleni skla a keramiky,
tazeni atd.).

Obrobek Tryska




K ubéru materialu dochazi

. , i » Laserovy paprsek
ucinkem uzkeho paprsku
silného monochromatického Vypuzovang Potkozens
v . v roztavene . 03 ozeng
svétla na velmi malou plosku. Fastice Zvingni  povrchova
_ . Y Povrchovy odpad povrehu vrstva
Dochazi k mistnimu ohrevu na g

razovou

vysokou teplotu 104 °C, ktera Pretavena
zpusobi jeho roztaveni. Mohou
se obrabét rizné materialy od
dfeva, pres plasty az po
tézkoobrobitelné materialy.

Vyhodou je vysoka prfesnost a
uzke rezy.



Elektrochemické obrabéni

Oddélovani materialu prostfednictvim
anodického rozpousténi v elektrolytu,
ktery proudi mezerou mezi elektrodami
(anoda — obrobek, katoda — nastroj).

Vyrabi se tvarové slozité soucasti
(zapustky, lisovaci formy atd.) a obrabi
se materialy s vysokou tvrdosti a
pevnosti, ale také malo tuhé soucasti.

Metodou Ize frézovat, vrtat, rfezat a
brousit. Nastroj ma tvar negativu
vyrabené soucasti a jsou vyrabeny z
mosazi, bronzu, titand, slinutych karbidu
atd.

Zpusoby  obrabéni: v  proudicim
elektrolytu, rotujici elektrodou, lesteni,
odstranovani ostrin.

elektrolytu




kombinaci anodického rozpousténi a mechanického brouseni.
Pracovni katodou je elektricky vodivy rotujici brusny kotouc s
velkou odolnosti proti opotrebeni, do jehoz povrchu je
zavalcovany diamantovy bort. elektrolyt
Anodou je prevazné ostreny nastroj, L
Desti¢kou ze slinutych karbidu
a pritlacovany tlakem na Celo DIA

brusného kotouce. Mezi obé elektrody /
privadime elektrolyt. g
Anodické rozpousténi probiha jen

na mistech, kde se porusi anodicky film

na obrobku brusnymi zrny. %




Chemické obrabéni

« Jedna se o0 rizené odleptavani
vrstev materialu o tloustce od
nékolika setin mm do nékolika mm z
povrchu obrobku.

« Je zalozené na chemické reakci
obrabéného povrchu s pracovnim
prostredim. Mista, ktera nemaji byt
obrabény jsou chranéna specialnim
povlakem.

» Metody chemicke  prostrihovani
(umozniuje zhotovovat tenké a
slozité vylisky z tenkého plechu
nebo félie bez otfepl), chemicke
rozméerove leptani (je oznacovano
jako chemické frézovani, tvar se na
obrobek pfenasi pomoci Sablon).




Obrabéni ultrazvukem

Spolecny ucinek abrazivnich zrn, které
se nachazeji mezi obrobkem a
nastrojem, kmitajicim s ultrazvukovou
frekvenci (20-30 kHz) a chemického a
kavitaCniho ucinku kapaliny.

Obrabi se tvrdé materialy (nad 40
HRC) a kfehké materialy jako sklo,
kfemik, keramika atd., (prfedevsSim
elektricky nevodivé materialy).

Pouziva se pfi obrabéni vrtanim
pruchozich nebo nepruchozich dér
malych primérd, dutin k fezani tenkych
destiCek, pro hloubici prace.
Nevyhodou je, ze abrazivni uc€inek zrn
pusobi nejen na obrobek, ale i na
nastro;j.

Vysokofrekvengni{

Abrazivo

g

Kapalina

Obrobek

Kapalina T




 Podstata metody — rizené rozrusovani materialu ucCinkem
uderu abrazivnich zrn (elektrokorund, karbid boru, karbid
kfemiku), ktera jsou privadéna v kapaliné (voda, petrolej atd.)
mezi kmitajici nastroj a obrobek.

« Ub&r materidlu je spoleénym dusledkem mechanického
ucinku abraziva a kavitacniho ucinku. Velka kineticka energie
zrn abraziva zpusobuje naruSovani celistvosti obrabéného
povrchu, KkavitaCni uCinky umoznuji rychlou vymeénu
opotfebovanych zrn za nové. Kapalné prostredi umoznuje
lepsSi pronikani ultrazvukoveé energie do mista obrabeéni.

« Rozmérova presnost prfi obrabeni tvrdych a krehkych
materiall je 0,02 az 0,1 mm. Pfi obrabéni jemnym brusivem
je mozné dosahnout R, = 0,4 az 1,6 um. Drsnost povrchu je
nejvice ovlivnéna velikosti abrazivnich zrn, velikosti amplitudy
a vlastnosti obrabéného materialu.



Obrabeéni vodnim paprskem

» Vyuziva Kk oddélovani materialu
kinetickou energii vysokotlakého a
vysokorychlostniho vodniho
proudéni (rychlost 600 — 900 m.s?),
kombinovanou s kinetickou energii
abrazivnich  cCastic. K  ubéru

PRIVOD
ABRAZVA

PRIVOD
VYSOKOTLAKE
KAPALINY

materialu docohézi er?zivnim WSTURM WSOKOTLAK
procesem Vv dusledku pusobeni TS TRUBKA
Fezného média (Castic) WSOKOTLAK
usmérnéného do Uzkého paprsku, VODN TRYSKA
ktery prochazi pfes trysku do HICHACIPROSTOR

“MICHACI TRYSKA

obrobku.

" ABRAZN VODN
PARRSEK









R, - drsnost povrchu

Paleni plamenem - 25 az 50pm
Rezani pilou - 12,5 aZ 50pm
Frezovani - 1,6 az 50um
Soustruzeni - 1,6 az 25um
Brouseni - 0,2 az 12,5um
Lesténi - 0,025 az 0,1um
Lapovani - 0,012 az 0,2um

Konkretni hodnoty jsou velmi zavislé na volbé fezneé rychlosti
posuvu, stavu nastroje a podobne.

Drsnost je souhrn nerovnosti povrchu s relativné malou
vzdalenosti, které nevyhnutelné vznikaji pri vyrobé nebo jejim
vlivem. Do drsnosti se nepocitaji vady povrchu, tj. nahodnée
nepravidelné nerovnosti, které se vyskytuji jen ojedinele
(rysky, trhlinky, dulky apod ) a které vznikaji vadami materialu,
poskozenim aj.



HRC — tvrdost podle Rockwella

® se zjistuje na Rockwellove tvrdomeéru jako rozdil hloubky

vtisku vnikaciho télesa (ocelova kuliCka, diamantovy kuzel)
mezi dvéma stupni zatizeni (predbézneho a celkoveho).
UcCelem predbezného zatizeni je vyloucCit z mérené hloubky
nepresnosti povrchovych ploch. Kuzel ma vrcholovy uhel
120° a polomer kulové casti 0,2 mm (HRA, HRC). Kulicka
ma prumeér 1,5875 mm (HRB).

« HRB Tvrdost urCena ocelovou kulickou (B = ball) pri
celkovém zatizeni 1000 N. Pro mekci kovy (25 -
100 HRB).

 HRC Tvrdost urCena diamantovym kuzelem (C = cone)
pri celkovém zatizeni 1500 N. DoporucCuje se pouzivat
pro rozsah HRC = 20 - 67.
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