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Technoldgia

= Nauka systematizujlca mnozZinu  postupov  spracovania  surovin
(polovyrobkov) pomocou strojov na hotové vyrobky (suciastky)

Obrabanie (ISO 3002 a STN 220010)

= je Cast’ vyrobneého procesu, ktory je zaloZeny na vyuZziti energie a pri ktorom
¢innostou stroja, strojoveho vybavenia a nastroja, t.j. odoberanim urcitého
objemu materialu reznym nastrojom, vznika obrobok poZadovaného tvaru,
rozmeru a akosti.

= je zhotovovanie predmetov odoberanim prebytoéného materialu vo forme
triesok (trieska je odrezavana a deformovana vrstva materialu)

= z polotovaru sa odoberd vhodnym sposobom (reznym klinom) material vo
forme triesok, iskier alebo neforemnych Casti

2/15



Zakladné pojmy

Obrobok - obrabany alebo uz obrobeny predmet

Pridavok - prebyto¢ny material, ktory je potrebné odstranit pri obrabani, aby mohla
vzniknut pozadovana suciastka

Odoberanda vrstva - ¢ast pridavku odrezana z obrobku vo forme triesky na jeden zaber

Trieska - odrezana a deformovana vrstva materialu z obrobku

Trieska vznikajiica pri pozdlZnom sistruzeni
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Sustava SNOP

S - stroj

N - nastroj
O - obrobok

P - pripravok
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= Obrabaci stroj je vyrobny prostriedok, resp.
energeticky systém, ktory ma zabezpeclené
vedenie nastroja alebo nastrojov pomocou
mechanizmov.

= Zabezpecuje pohyby nastroja potrebné pre
obrabanie.

Zakladnu skupinu prvkov, z ktorych pozostava kazdy obrabaci stroj, mézeme rozdelit na:

1. pevné: |6zka obrabacich strojov, stojany, sipy a ramy
2. posuvné: suporty (pohyb nastroja) a stoly (pohyb obrobku)

3. prestavitelné: prestavitelny vretenik, konik, konzola

4. rotacné: vretena obrabacich strojov, oto¢né stoly a pod.
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Obrobok

= ako vstupujuci do procesu obrabania sa nazyva polovyrobok

= vystupujlci z procesu obrabania sa nazyva suciastka

= na obrobok v procese obrabania p6sobime racionalnou kombiné&ciou stroja, nastroja a
pripravku

= v procese obrabania meni svoje rozmery, tvar a postupne je pretvarany na suciastku

sustruzenie frézovanie
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Plochy na obrobku

= Obrabana plocha - ¢ast’ povrchu obrobku, ktora sa odstraniuje obrabanim
» Rezna plocha - plocha obrobku, ktora vznika bezprostredne za RH rezného klina nastroja

= Obrobena plocha - plocha, ktora predstavuje vysledok obrabania. VVznika profilujicou castou
nastroja

obrabana
plocha na obrobku

J //"

plocha na obrobku ‘\"\;" obrobena
T plocha na obrobku

Plochy pr1 obrabani: 1 - obrabana plocha,
2 - rezna plocha

3 - obrobena plocha Soustruzeni

Frézovani
1-obrabéna, 2-obrobenda, 3 - piechodova
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Nastro|

= v technoldgii obrdbania pojmom néastroj na obrabanie rozumieme vo
vSeobecnosti nastroj, ktory pozostava z telesa nastroja a z aktivnej Casti —
rezného klina; resp. reznych klinov,

= Rezny klin — RK — aktivna cast’ nastroja,
ktora ma schopnost’ vnikat’' do obrabaného
matel‘léJU ) upinacia cast

nastroja

Podla poctu reznych klinov:

= 1 klinové

= V|aC k|| nOVé rezna cast

nastroja

Nastroje podla geometrie RK:

= s definovanou geometriou, t.j. vieme jednoznacCne stanovit geometrické
prvky rezného klina (fréza, sustruznicky néz, vrtak)

= s nedefinovanou geometriou rezného klina (bruasny kotu¢, honovaci kameri)
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Nastro|

Nastrojové materialy:
= nastrojova ocel, rychlorezna ocel, spekané
karbidy (vymenitelné r. dosticky), rezna keramika,

cermety

Nastroje podla celistvosti:
= monolithé RK

Rezna c¢ast’

\

= s vymenitelnymi reznymi dostiCkami
upinacia skrutka
RK (SK)

drziak

v

podloZzka

= s prispajkovanymi reznymi dostiCkami

RK (SK) spijka

= drziak -
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Pripravok

= uréuje polohu néastroja alebo obrobku v suradnicovom systéme obrabacieho stroja, pricom
zabrariuje posunutiu a nadmernej deformacii obrobku pdsobenim reznych sil, upinacich a
odstredivych sil vznikajucich v procese rezania.

= funkcidam pripravku zodpovedajuce €innosti sa: ustavenie, upnutie, polohovanie a podopretie.

USTAVENIE: ubratie tolkych stupriov volnosti, aby sme ziskali Ziadanu polohu obrobku
z hladiska vzajomnej polohy jeho pléch s prave vyrabanymi plochami.

UPNUTIE: zabezpeluje prenasanie sil a kratiacich momentov vyvodenych strojom na
obrobku.

PODOPRETIE: podopretim zvacSujeme stabilitu ustaveného a upnutého obrobku, priéom
podopretim sa ustavenie obrobku nemeni; méze sa menit upnutie (luneta pri sustruzeni)
POLOHOVANIE: polohovanim je pripravok schopny zabezpedit pri tom istom ustaveni a

upnuti niekolko poléh; napr. otoény stél, naklanaci zverak, deliaci pristroj (ozubené koleso)
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Pripravok

A: na upinanie rotacnych obrobkov, ak vykonavaju kruhovy pohyb, sa pouzivaiju:

= 3 a4 Celustove skfuCovadla

=  Celna upinacia doska s nezavislymi Celustami
= hroty hladké, ryhované, vonkajSie, vnutorné

= KklieStiny, otoCné stoly, deliace pristroje

B: na upinanie objemovych plochych a skrinovych obrobkov, ktoré pri obrabani nevykonavaju
hlavny rotaény pohyb:

= zveraky s plochymi/ prizmatickymi
celustami

= prizmy a upinky

= upinacie stoly, palety a upinky

' l s
?\' 0
= 4
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Pohyby pri obrabani
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(1) Hlavny rezny pohyb

= Je relativny pohyb N alebo O, na
ktory sa pri obrabani spotrebuje
prevazna cast energie stroja (vzdy
je len jeden a zvyCajne je rotacny)

(2) Vedlajsi (Posuvny) pohyb
Je zloZka vysledného rezného
pohybu, dana pohybom N alebo
O, ktord spolu s HRP umozriuje
obrabanie. Zvy€ajne prestavuje
mensSiu Cast’ energie stroja (je viac
a zvyCajne translacné)

(3) Vysledny rezny pohyb

= Je geometricky sucet relativneho
pohybu nastroja a obrobku v
reznom procese
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Rezna rychlost’

= je rychlost hlavného rezného pohybu, a je to okamzita rychlost uvazovaného bodu
reznej hrany v smere hlavného rezného pohybu.

= Napr. rezna rychlost’ pri sustruzeni je rychlost rovnomerne otacavého pohybu
bodu reznej hrany najviac vzdialeného od osi ota€ania, ktory je eSte v kontakte s

obrabanym materialom.

(m.min-1)

D — priemer nastroja/obrobku (mm)
n — frekvencia otac¢ania za minutu

1000 — prevod z (mm) na (m)

13/15



Rychlost’ posuvu

= je okamzita relativna rychlost uvazovaného bodu reznej hrany v smere posuvu.

= oznacuje sa Vi

z — pocCet zubov nastroja

n — frekvencia ota¢ania za minutu
f — posuv v mm

fz — posuv na zub v mm
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Praktickeé ulohy

1)
2)
3)

1)
2)

3)

Zadefinujte typ nastroja.
Zadefinujte funk¢éné Casti na nastroji.

Priblizte pohyby nastroja pri obrabani.

Navrhnite postup vyroby uvedenych
suciastok technologiou obrabania.
Navrhnite typ polotovaru a potrebné
nastroje.

Priblizte spbsob upinania suciastok.

'— 4 -,( 4'1 '_r’r' N
vftanie do odliatku ozubené koleso kfukovy hriadel
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