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Technologie obrabéni

» Zakladni pojmy obrabéni,

» Rozdeleni metod obrabéni,

» Pohyby pri obrabéni,

» Geometrie britu nastroje - nastrojové roviny,
nastrojove uhly.




Zakladni pojmy

» TECHNOLOGIE -

je nauka o vyrobnich postupech,
metodach, strojich a zarizenich,
jimiz se suroviny nebo polotovary
meni v hotovy vyrobek.

» STROJIRENSKA TECHNOLOGIE -

se zabyva vyrobou a zpracovanim
kovu tj. vyrobou kovu a jejich slitin,
az po zhotoveni konecneho vyrobku.

(Vyrobni proces ve strojirenstvi:
*Technicka priprava vyroby;
*Technologické procesy;
*Kontrolni procesy;)



» TECHNOLOGICKE PROCESY -
pomoché (naradi a pripravky; udrzba
stroju a zafizeni), zakladni (pfiprava
polotovaru; vyroba soucastek; montaz),
obsluzné (doprava; laborator; skladové
hospodarstvi).

» OBRABENI -
technologicky proces, kterym vytvarime
povrchy obrobku urcitého tvaru, rozméru
a jakosti. A to odebiranim castic
materialu pomoci ucinku mechanickych,
elektrickych, chemickych, pripadneé jejich
kombinaci.




» POLOTOVAR - predmeét, ktery se teprve bude
obrabet;

» OBROBEK- obrabény nebo jiz obrobeny
predmet;

Obrabeéni se uskutecCnuje v soustave

/l\

OBRABECI STROJ

\ OBROBEK
REZNY NASTRO] \




» REZANI - obrabéni, pfi kterém dochazi
k odbirani casti materialu ve tvaru trisky
britem rezného nastroje.

» PRIDAVEK - ¢ast materialu obrobku, kterou je
potreba odstranit obrabénim.

» ODEBIRANA VRSTVA - {&ist pridavku,
odrezavana ve forme trisky.

» TRISKA - odfiznutd a deformovana vrstva
materialu obrobku.




Rozdéleni metod obrabéni

» Podle charakteru prace:
Jrucni;
strojni;

» Podle charakteristickych znaku:

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

1Obrabéni pomoci nastroju s nedefinovanou geometrii
(brouseni, honovani, lapovani a jiné dokoncovaci
operace);

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

OUpravy obrobenych ploch (vale¢kovani, le$téni, hlazeni,

)]




Obrobek

Soustruzeni

Frézovani
1-obrabéna, 2-obrobena, 3 -plechodova




» Obrobek je 2z geometrického hlediska
charakterizovan obrabénou, obrobenou
a prechodovou plochou (tzv. plocha rezu);

» Obrabéna plocha - je cast povrchu obrobku
odstranovana obrabénim;

» Obrobena plocha - plocha na obrobku vznikla
pusobenim rezného nastroje;

» Pfechodova plocha - okamzita plocha
obrobku, vytvarend pfi obrabéni pusobenim
ostri rezneho nastroje béhem otacky nebo
zdvihu.




Rezny nastroj




V 4

Zakladni c¢asti nastroje

» 1 - upinaci cast (stopka) - cast nastroje, ktera
slouzi k upinani do obrabéciho stroje;

» 2 - zakladna - plochy prvek stopky nastroje,
slouzici pro umisténi a orientaci nastroje pfri
vyrobé, kontrole a ostreni. Ne vsechny
nastroje maji jednoznacné urcenou zakladnu.

» 3 - Fezna cast - funkcni cast nastroje, ktera
obsahuje prvky tvorici trisku.




Plochy na nastroji

/Z geometrického hlediska je nastroj identifikovan
svymi prvky, plochami, ostrimi a rozmery.

» A, - Celo nastroje - plocha nebo souhrn ploch po
které odchazi triska;

» A, - hrfbet nastroje - plocha nebo souhrn ploch,
ktera je priklonéna k prechodové plose (hlavni
ostri) nebo k obrobeneé plose (vedlejsi ostri);

» Utvarec trisky - cast celni plochy urcena k lamani
nebo svinovani trisky. Mohou byt vylisovany nebo
prilozeny na Celo nastroje.




Rezny nastroj - aktivni prvek pfi
obrabeéni

4
4

Hlava noze (zub) - obsahuje brit

Télo nastroje - cast, za kterou je nastroj upinan (ma
ustavovaci a upinaci plochu)

ustavovani pomoci podlozek - sSpicka noze ve vysSce osy
obrobku

Bfit - Cinna cast hlavy noze (zubu) ohranicena plochou cela
a plochou hrbetu tj. je vytvoren jako klin; britovy klin je
spolecny prvek vsech druhu feznych nastroju; pri fezani
vnika do hmoty obrobku a oddéluje z ni trisku;

Plocha cela - plocha, po které odchazi triska
Hrbet - bocni plocha (hlavni, vedlejsi)

Ostfi - prusecnice plochy cela a plochy hibetu (hlavni,
vedlejsi)

Spi¢ka - prusecik hlavniho a vedlejSiho ostfi (zaoblena,
srazelna.tblprlma); podle posuvu muze byt jako brit hlavni
wadlejsi;

........




Ostri nastroje

» Ostri — prvek rezné casti, kterym se realizuje
vlastni proces rezani. Je prusecnici hrbetu a cela.

» S - hlavni ostri - cast ostri, ktera ma slouzit k
vytvoreni prechodové plochy na obrobku.

» S”- vedlejsi ostfi - provadi dokoncovaci praci na

obrobené plose, ale nevytvari plochu
prechodovou.

» Uvazovany bod ostfi - bod nachazejici se v
kterémkoliv misté hlavniho nebo vedlejsiho ostri,

ve kterém se nachazi pocatek souradnicového
systéemu.




Soustruznicky n0z - stranovy pravy
DIN4980/P20

HM | ,.
P20/ DIN ISO

materiél nastroje -|letovany tvrdokov
rozmerova evropska norma nastroje
tolerancni evropska norma nastroje




PWLNR 957
2525M08
WUR WY

pwnr 95
2020K08
LRI

PNOOBA

nuz s pajenou destickou
nuz s vymeénnou bfitovou destickou



Pohyby pri obrabéni

smér fezncho pohybu__ smér hlavniho pohvbu

| e
smér posuvového obrobena plocha
pohvbu

2
plocha fezu
obrabéna plocha smér prisuvoveho
polivbu

SOUSTRUZENI




Pohyby pri obrabéni

» Hlavni fezny pohyb - vzajemny pohyb mezi

nastrojem a obrobkem, ktery realizuje obrabéci
stroj. Smeér hlavniho rezného pohybu je
definovan jako smeéer okamzitého hlavniho
pohybu uvazovaného bodu ostri.

» Rezna rychlost v, - je vyjadiena jako okamzita
rychlost hlavniho rezného pohybu uvazovaného
bodu ostri vzhledem k obrobku.

» Posuvny pohyb (vedlejsSi rezny pohyb) - je
realizovan jako dalsi relativni pohyb mezi
nastrojem a obrobkem. U nékterych zpusobu
obrabéni tento pohyb neni.




Posuvna rychlost v; - je urCena jako okamzita
rychlost posuvového pohybu v uvazovaném bodé
ostri vzhledem k obrobku.

» Vysledny rezny pohyb - vychazejici pohyb ze

>

soucasného hlavniho a posuvového pohybu.
Vznikne vektorovym souctem obou pohybu.

Rychlost vysledného rezného pohybu v, -
okamzita rychlost vysledného pohybu
v uvazovaném bodé ostri vzhledem k obrobku.
Uhel fezného pohybu n - je Ghel mezi smérem
hlavniho rezného pohybu a vysledného rezného
pohybu v pracovni rovine bocni P;,

Prisuv - pohyb nastroje nebo obrobku, kterym se
nastavuje nastroj do pracovni polohy na
pozadovanou sirku zaberu a, (hloubku rezu h).



Rozdeéleni obrabéni podle hlavniho
rezného pohybu

» rotacni pohyb - obrobek
soustruzeni

» rotacni pohyb - nastroj
vrtani, vyvhrubovani, vystruzovani,
zahlubovani, frézovani, brouseni, rezani
kotoucovou pilou

» primocary vratny - obrobek
hoblovani

» primocary vratny - nastroj
obrazeni, protlacovani, protahovani, rezani

amovou pilou, rezani pasovou pilou, pilovani




soustruzeni /
( Ve @
Vs / N
f f Vf
frézovani brouseni
hoblovani obrazeni

i lv protahovani




Geometrie britu nastroje




Souradnicové soustavy nastroje

»Pro jednoznac“:nou identifikaci rezneé Eésti

"’
*

“
“
N/ my

*

vyrobeé, kontrole a ostfeni nastroje,.”

JTato soustava se nazyva také. jako efektivni nebo
kineticka. Identifikuje se geometrie v procesu
rezani (pridava se index e).

» Rezné nastroje maji sice rdzné tvary
a provedeni - soustruznicky nuz, fréza,
protahovaci trn, brusny kotouc¢ apod. -
funkcm cast| britu jsou vSak u vSech nastroju



Roviny nastrojové souradnicové
soustavy




v Vv v

1 - smer vektoru hlavniho rezného pohybu;
2 - smeér posuvového pohybu;
3 - uvazovany bod ostri;

P. - nastrojova zakladni rovina - prochazi
uvazovanym bodem ostri, je kolma na
predpokladany smer hlavniho rezného pohybu.

P; - nastrojova bocCni rovina - rovin prochazi
uvazovanym bodem ostri, lezi v ni vektor
posuvoveho pohybu a je kolma na rovinu zakladni.

P, - nastrojova zadni rovina - prochazi uvazovanym
bodem ostri, kolma na rovinu zakladni a na rovinu
bocni.







» 1 - smér vektoru hlavniho rezného pohybu;
2 - smer posuvového pohybu;
3 - uvazovany bod ostri;

v Vv

» P, - nastrojova rovina ostri - rovina tecna k ostri
v uvazovaném bodeé ostri a kolma na rovinu
zakladni.

» P, - nastrojova rovina ortogonadlni - rovina
prochazejici uvazovanym bodem ostri a kolma na
rovinu zakladni a rovinu ostri.

» P, - nastrojova rovina normalova - rovina kolma na
ostri v uvazovaném bodé ostri. Jako jedina neni
obecné kolma na P, (pouze kdyz A, = 0).




Nastrojové uhly

Jsou definovany v nastrojové souradnicové soustave a
maji index totozny s indexem nastrojové roviny ve
které jsou mereny.

aNastrojové uhly obecné ovliviuiji:

velikost reznych sil, teplotu rezani, tvorbu trisky,
hospodarnost obrabéni, strukturu povrchu, vlastnosti
povrchoveé vrstvy;

aVolbu velikosti ahla ovliviuji:

fyzikalnimi a mechanickymi vlastnostmi obrobku,
reznymi parametry, pozadovanou strukturou povrchu,
pozadovanymi vlastnosti obrobené vrstvy;




F = L4 4
Nastrojove uhly
| Uhly polohy ostfi:
¥, — Uhel nastaveni hlavniho ostri
lezi mezi P a P;, méfeny v P,
¥, - Uhel nastaveni vedlejsiho ostfi
lezi mezi P, a P;, méfeny v P,
g, — Uhel Spicky
lezi mezi P, a P, , méfeny v P,
As - Uhel sklonu hlavniho ostfi
lezi mezi S a P,, méfeny v Py

Uhly fezného klinu

(vZdy s indexem roviny!!):
v = Uhel cela

lezi mezi A, a Pr

o — uhel hibetu

lezi mezi A, a Pr

f — ahel bfitu
lezimeziA, a A,

Matematické zavislosti:
o(,+l3+'}t =90
K+ +e. = 180




Ovlivneni geometrie britu

Velikosti nastrojovych uhla ovliviuji tyto parametry:

K. K, (hodnoty se bézné pohybuji 45° — 90°)

- tvar trisky (x,)

- strukturu povrchu (k")

- sloZzky fezné sily (poméry)

A (hodnoty se bézné pohybuji -6° do +6°, véetné nulové hodnoty)
- tuhost britu

- zatizeni Spicky

- ovliviiuje smér odchodu tfisky (+ od obrobku, - k obrobku)

Y (v,) (bézné se voli od -8°do + 8°)

- mechanismus tvorby tfisky

- fezné sily

- tuhost britu

a (o) (bézné se voli 8°az 12° - nesmi byt zaporné!ll)

- ovliviiuje podminky tfeni na hibeté - otér

- tuhost bfitu

r, (voli se v rozsahu 0,2mm az 5mm)

- ¢im vyS&S§i polomeér Spicky, tim vyssi posuvy a vyssi trvanlivost nastroje
- vyrazne ovliviuje strukturu povrchu




Poznamka

» Nastrojoveé uhly na vicebritych nastrojich -
tzv. nastroje rotacni - frézy, vrtaci nastroje
apod.;




hypelinzeree |




Fazetka Plocha

5 hrbetu
Ostri
Zadni plocha
zubu
Plocha
Eela Bok

zubu




» bfitové diagramy - k vyrobé a ostfeni ndastroju je
potrebné znat nékteré uhly v rovinach, které maji
vyznamnou polohu k nastroji (souradnicovy systém
je orientovan podle os nastroje); ulohu lze resit
pocetné, ale graficke reseni je rychlejsi a pro
praktickou potrebu dostatecné presné;

» nastroje se voli podle normy, vyjimecné pouzijeme
nastroje specialni;

» kontrola Ghlu u soustruznickych nozu se provadi
pomoci merky na kontrolni desce stojanku nebo
pomoci Uhloméru;

» kontrola fréz - zpusob kontroly se fidi druhem
nastroje - geometrii britu, Sirku fazetky a sklon,
tUhel podbrouseni, pravidelnost (rozte¢) =zubu,
Ta=ay] (Celni, obvodové), kolmost celé frezy k ose.
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