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Ciel predmetu:

Ziskat' zakladné teoretické poznatky o zakonitostiach generovania
novych povrchov na principe uberu prebytocného materialu z
polotovaru (polovyrobku) a objasnit fyzikalnu podstatu vSetkych, s tym
spojenych, sprievodnych javov, ako su:

- mechanizmy tvorenia a tvarovania triesky,
- tepelné javy v procese obrabania,
- priciny a doésledky opotrebovavania rezného klina nastroja, ...

Sucastou predmetu je kratky vstup do problematiky matematického
modelovania objektov a javov procesu rezania s vyustenim do poznatkov
o postupoch experimentalneho skiimania rezného procesu a jeho
naslednej optimalizacie.
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ZAKLADNE POJMY

Obrabanie /Machining/

= technologicky proces zaloZeny na ubere materialu z polotovaru (polovyrobku), ktorého
vysledkom je sucCiastka s pozadovanou rozmerovou a tvarovou presnostou, ako i
pozadovanymi parametrami kvality povrchu.

Obrobok /Workpiece/
= obrabany alebo uz obrobeny predmet.

PRIDAVOK

Pridavok na obrabanie /Allowance for machiniq/
= prebytocny material, ktory je potrebné odstranit’ pri obrabani.

Odoberana vrstva (1) /Cut layer/
= Cast pridavku odrezana z obrobku vo forme triesky na jeden zaber.

Trieska (2) /Chip/
= odrezana a deformovana vrstva materialu z obrobku.




ZAKLADNE POJMY

Obrabana plocha (1) /Surface to be machined/
= Cast povrchu obrobku, ktora sa odstrariuje obrabanim (1).

Prechodova (rezna) plocha (2) /Surface of the cut/
= plocha obrobku, ktora vznika tesne za reznou hranou rezného klina nastroja.

Obrobena plocha (3) /Machined surface/
= plocha, ktora predstavuje vysledok obrabania. Je tvorena zvySkami reznej
plochy.




ZAKLADNE POJMY

Rezny nastroj /Cutting tool/
= aktivny Clen rezného procesu (pracovny prostriedok), ktorym odoberame

prebyto¢ny material vo forme tiesky.
NASTROJOVY DR2IAK

REZNA CAST

Plochy rezného klina na réznych typoch nastrojov
1 — ¢elna plocha (Ay), 2 — hlavna chrbtova plocha (Aa), 3 — vedlajsia chrbtova plocha (A«),
4 — hlavna rezna hrana (S), 5 — vedlajSia rezna hrana (S’), 6 — hrot



ZAKLADNE POJMY

Hlavny rezny pohyb /Primary motion of cutting process/

= linearny alebo rotacny pohyb nastroja alebo obrobku, ktory prebieha
najvacsou rychlostou. Charakterizuje ho hodnota maximalnej reznej rychlosti
v, ktora, v pripade rotacného pohybu, sa vypocCita podla vztahu aktivny Clen
rezného procesu (pracovny prostriedok), ktorym odoberame prebytoCny
material vo forme tiesky.

w.D.n

Ve =
Rychlost posuvového pohybu /Cutting feed/ 1000

= okamzita relativna rychlost uvazovaného bodu reznej hrany v smere posuvu.
Rychlost posuvu pre plynuly rotaény rezny pohyb sa vypocita podla vztahu:

Vi = f.z.n

Vysledny pohyb /Resultant cutting motion/
= geometricky sucet relativheho pohybu nastroja
a obrobku v reznom procese.




ZAKLADNE POJMY

Hlibka rezu /Depth of cut/
= kolma vzdialenost medzi obrabanou a obrobenou plochou. Tento parameter

sa udava v (mm) a oznacuje sa a,

Posuv /Feed/
= vzdialenost, ktoru prejde uvazovany bod reznej hrany nastroja za jednotkovu

Casovu udalost (pocCas jednej minuty prace nastroja, pocas doby trvania
jednej otacky obrobku alebo nastroja, poc€as jedného pracovného zdvihu,
pocCas pootoCenia nastroja o jeden zub a pod.). Posuv sa oznacuje symbolom
f (feed) a jeho zakladnou jednotkou je mm.




ZAKLADNE POJMY

Hrubka odoberanej vrstvy /Theoretical chip thickness/
» kolmy rozmer na stopu hlavnej reznej hrany. Oznacuje sa h, udava sa v mm.
Pre vypoget hrubky prierezu odoberanej vrstvy materialu pri pozdiZznom

sustruzeni plati vztah: .
h = f.sink

p4

Sirka prierezu odoberanej vrstvy /Theoretical width of cut/
 rozmer prierezu odoberanej vrstvy v smere stopy hlavnej reznej hrany.
‘Oznacuje sa b, udava sa v mm. Pre vypocet Sirky prierezu odoberanej vrstvy

materialu pri sustruzeni plati vztah:
- f
9
Up \/
b = > >
S1N K- 2\ /%
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Roviny v nastrojovej sustave statickej
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Roviny v nastrojovej sustave statickej
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Geometria priameho uberacieho noza pravého v statickej nastrojovej sustave



Geometria priameho uberacieho
noza pravého v kinematickej
nastrojovej sustave




Vplyv uhlov rezného klina na
rezny proces
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