ZAKLADY OBRABENI




Z historie obrabeni

5000 pf.n.l. obrabéni nezel. kovu (méd a jeji
slitiny).

2000 pr.n.l. nastroje ze slitin Fe.

Strojni obrabeni:

Okolo r.1500 soustruh sestrojeny Leonardem da
Vincim.

18 stol. - prumyslova revoluce, soustruh s mech.
pohonem.

19 stol. — rozvoj obrabécich stroju.

20. a 21. stol — CNC stroje, vyvoj novych
nastrojovych materialu a pokrocilych konstrukci




Zakladni pojmy z obrabeni

Rezani — je odebirani &astic materidlu ve tvaru
trisky britem rezného nastroje.
Obrobek — je obrabeny nebo obrobeny predmet.
Rezny pohyb — vykonava nastroj nebo obrobek,
za UCelem dosazeni frezného pohybu (ij.
oddelovani materialu z obrobku):
Hlavni pohyb - zakladni pohyb obrabeciho
stroje, muze byt primocary, otacivy, slozeny.
Pohyb vedlejSi (posuv) — pohyb nastroje nebo

obrobku, ktery spolu s hlavnim pohybem
umoznuje obrabeni.




Zakladni druhy strojniho
__ obrabeni

- Vyrobni (zakladni) — hrubovani, obrabéeni na
cisto s béznou presnosti.

- DokoncCovaci  (dosazeni vyssSi kvality a
presnosti).




Soustruzeni

Nejpouzivanejsi metoda pro vyrobu rotacnich
ploch (valcové | kuzelové plochy, tvarove rotacni
plochy, zavity, ..).

Hlavni pohyb — je rotacni a kona ho obrobek.

Vedlejsi pohyby — jsou posuvné a vykonava je
nastro.

Nastroj — soustruznicky nuz.

Moderni  soustruznické noze s britovymi
destiCkami ze slinutysim e

keramickymi feznymi de| ¢
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Soustruzeni pojmy

Rychlost posuvu — rychlost bfitu nastroje proti
obrobku ve sméru posuvu (mm.min, mm.ot).

Prisuv — pohyb, kterym se nastroj nastavuje do
pracovni polohy.

Hloubka rezu — vzdalenost mezi obrobenou a
obrabenou plochou (mm).

Charakteristiky obrabéni — rezné sily a rezny
vykon.
Hloubka rezu, posuv, frezna rychlost se
predepisuji v  technologickych  postupech
obrabeni!




Rezny nastroj

Rezny nastroj se sklada z t&la (t&lesa) a bfitu.




Nastrojove uhly

o — uhel hibetu, § — thel britu, y — Ghel Cela.




Pracovni uhly

Pracovni uhly — jejich velikost zavisi
postaveni britu proti obrobku.

na




Tvorba trisky

Material odrezavany z povrchu britem nastroje
tvori trisku.

Triska muze byt:
Plynula (plastické materialy — oceli).
Vrstvena.

Drobena nebo vytrhavana (krehke materialy —
litiny).

Narustek — vytvoreni vrstvy materialu na bfitu
nastroje:

zhorsuje kvalitu,

zniicenbiiie kolicani rez7z <ilv




Tvorba trisky

Teoreticky prurez trisky:
St=a.b=s.h(mm?




Rezna sila a fezny odpor

Proces tvorby trisky je komplexni proces
zahrnujici pruznou a plastickou deformaci, treni

ap.
Celkova prace rezani (A):
A= Ael + Apl + Atf + Apovrch

Rezna sila (F) — sila, kterou plisobi nastroj na
plochu rezu.

Rezny odpor (R) — odpor, ktery klade material
proti oddeleni trisky.
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Teplo a chlazeni pri obrabeni

Prace vynalozena na rezani se premenuje z
nejvetsi casti na teplo (az z 90%). Vznikajici
teplo ovlivhuje negativne proces rezani.

Chlazeni pri obrabéni — nejvetsi cast tepla
odchazi triskou, snaha o odvod tepla chladicim
prostredim.

Rezné kapaliny (vodni roztoky, fezné emulze,
oleje):
Zlepseni chladicich a mazacich ucinkau.

Nesmi vyvolavat korozi a reagovat s nastrojem
nebo Castmi stroje.




Kvalita - obrabéeni

Drsnost povrchu — nerovnosti na obrobene
plose vytvorene stopami rezného nastroje.
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Vyrobni metoda

Pfesnost rozmérd
(stupen pfesnosti)

Drsnost povrchu
obrobené plochy

stfed- | dosahovany stifed- | dosahovany
ni rozsah ni rozsah
hospo=- hospo-
dérné dérné
soustruZeni{ - hrubovéni 13 11-14 12,9 12,5-100
| na ¢&isto 10 9-11 3,2 1,6-12,5
vrtén{ 3roubovitymi vrtéky -
bez vedeni 13 12-14 6,3 =
8 vedenim 12 10-13 3,2 -
vyvrtévéni na vyvrtévacim
stroji - hrubovéni 12 11-14 25 12,5- 50
na ¢&isto 10 9-11 352 1,6- 6,3
vyhrubovéni 9 9-11 352 =
vystruZovéni - ruéné& 6 6- 8 1,6 -
strojné 8 7- 9 0,8 -
frézovéni - vélcovou frézou,
hrubovéni
L do 300 mm 12 10-13 25 12,5- 50
Jjemné frézovéni,
néstroj SK 6 5="7 0,8 0,4-1,6
hoblovéni - hrubovéni
L 300 mm - 12 12-13 50 25 =100
na &isto L 300 mm 10 9-11 6,3 3,2-12,5
protahovéni - hrubovéni 8 7- 8 ,6 0,8- 3,2
na &isto ib 5- 7 0,4 0,1- 0,8
brouSeni{ - hrubovéni &elem 3,2
obvodem 10 9-11 156 -
lapovéni - normélni 4 3- 4 Oy 0,5- 0,2
superfinidovéni na &isto 4 315 0,1 0,05- 0,2
honovéni - dokon&ovaci 6 == 052 0,1- 0,2
le3téni 0,1 0,0125-0,2
zaSkrabévéni 0,4 0,2- 0,8




Soustruznické noze
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Schéma hlavnich casti
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1 Loze 7 Pfevodova a posuvova skfif

2 Pracovni vi‘étenik
3 Pracovni vieteno
4 Podelny a pfiény suport

5 Suport ruéni

6 Nozova hlava

8 Zamkova deska

9 Vodici Sroub

10 Vodici ty&
11 Konik
12 Pinola




Soustruhy

o /
Soustruhy podle uspofadanis: ¥
hrotové (univerzalni),
revolverove,
celni a svislé (karusely),
poloautomatické, automatic %
specialni.




Frézovani

Frézovanim se obrabi rovinne plochy, ale i
profily a drazky.
Hlavni rezny pohyb kona vicebrity nastroj —

fréza.
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Frézovani souslednée a

nesouslednée
I

Podle vzajemneho pohybu frézy a obrobku:

Nesousledne f. (a) — odber trisky min.-max.,
bez razu, fezna sila jde nahoru a nepfiznivé
pusobi na upnuty obrobek.

Sousledne f. (b) — odber ftrisky max.-min.,
rezna sila pritlacuje upnuty obrobek,
nevyhodou ri’ Feir E AT MR




Frezky

Stroj pouzivany k frézovani se nazyva frezka.
Podle konstrukce Ize frezky delit:

Frezky  konzolovée  (svisle,
univerzaini), e

-rezky rovinne,
-rezky kopirovaci,
~rezky specialni.




Vrtani a vyvrtavani

I

Vrtani - zhotovovani der, jejich dokoncCovani a
uprava celnich ploch (viz. obr. - wvrtani,
vyhrubovani, vystruzovani, zahlubovani).

v v, v,

|
Hlavni rezny pohyb kona nastroj — vrtak.
Vedlejsi pohyb prfimocCary posuvny kona take
nastroj.
Nastro] — nejcastéji Sroubovity vrtak.




Sroubovity vrtak

Obr. &. 178. Sroubovity
vrték

1l - t&lo vrtéku, 2 - stop-
ka, 3 - kréek, 4 - dréZky,
5 - hi‘bet, 6 - fazetka,

7 - hrot, 8 - pii&né ostiri




Vrtacky a vyvrtavacky
I

Vrtani, vyhrubovani a vystruzovani se provadi
na vrtackach.

VrtaCcky mohou byt:
rucni,
stolni,
sloupove a stojanove,
specialni (nekolikavretenové vrtacky




Hoblovani

Hoblovani - vytvareni delSich vodorovnych,
svislych nebo sikmych ploch.
Hlavni rezny pohyb - vykonava obrobek

upevneny na lozi hoblovky.




Obrazeni

Podobné pouziti jako hoblovani, vhodné pro
vyrobu tvarovych drazek ap.

Hlavni rezny pohyb - vykonava nuz.

Obrazecky:
vodorovne,
svislé.

M.




Protahovani

Protahovani — je vhodné pro vyrobu tvarovych
otvoru a ploch. Nastrojem je mnohabfrity

nrntahnnvact trn

1, - upinaci &édst, 14- Irezaci &ést, 13- vodici &é&st, 15 - ka-
librovaci &ést '




Protahovani o

Stroj — protahovacka: E“g S
vodorovna (a), -
svisla (b).

Protahovacky

s hydraulickym pohone
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