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Trochu teorie o obrabéni

Zakladni pojmy:

v s

1.VRTANI- Pati mezi nejstarsi a nejpouzivgsi technologické operace.Provadi se do piného
materialu a takto ziskané otvory se mohou dalerwysvat, vyhrubovat a zahlubovat.

2.SOUSTRUZENI-Ttiskové strojni obraimi pro sodasti kruhového pitezu.Obrabi se
provadi jednotlivymi soustruznickymi noZzi, kteréjijadno osti.

3.FREZOVANI- Dal3i druh strojnihottskového obrami tvarovych, rovinnych ploch.Daji se
takto také obrat drazky, ozubeni atd.(frézka je stroj a fréza naf)st

4. BROUSENI-Obralgci proces ktery je realizovan pomoci zrn brusiyegva.Ri brouseni
se odebirajifisky pomoci Htu, které jsou geometricky nestejné a maji zaporre} &gia.

5. VYVRTAVANI - Vyvrtavani je obraéni predobrobenych vrihich rotanich ploch
jednol¥itym nebo vicetitym nastrojem.Vyvrtavanim se &$uji diry kruhoveho gitezu,
vytvorené vrtanim, tv@nim, gedlitim apod. Lze opracovavat diryiphozi i nepiichozi v
Sirokém rozsahuipsnosti a jakosti obrobeného povrchu

6. PROTAHOVANI - Je obrabni valcovych drazkovych ploch nebo jinak tvarovanyr
vnitinich pogipads vrejSich ploch. Mnohatlitym nastrojem je nejprodukti¢fsi zpisob
obrékEni, kdy nastroj hrubuje obr&bou plochu pi jednom pracovnim zdvihu. ffPnocary
pracovni pohyb vykonava jen nastroj. Nastroj seobkem protahne nebo pratla
protahovat Ize vnihi nebo  viSi plochy.Ri vnittnim protahovani se musi dira obrobit
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nejprve s pidavkem na protahovani a pak se dakaadany tvar.



FREZOVANI

Frézovani roz8lujeme na:
sousledné obrobek se pohybuje stejnym &em jako je srér ot&eni frézy
nesousledné obrobek se pohybuje proti 8ra ot&eni frézy

FREZKY

Frézky pati mezi nejuniverzakjsi obraldci stroje na vyrobu drazek, ozubeni, z&vit
nepravidelnych tvdr, rovinnych, tvarovych a rotaich ploch.Vyrébji se z rychléezné oceli
nebo ze slinutych karbid

Velikost frézek se ukuje podle: -velikosti plochy pracovniho stolu
-eteniku
-rozsahu oték
-vykon elektromotoru

Konzolové frézky

Jsou nejrozE@rejsi, hlavni¢ast tvai konzola, ktera je vySk@wmnastavitelné a svisle
upevréna na vedeni stojanu.Rasdii se nati zakladni druhy.

10sa pracovnihoietena je vodorovna. pracovniho.Triza
byt podepen v jednom nebo ve dvou loziskovych hlav&duziti:tvarové, rovinné plochy,
drézky .

:0sa pracovnihoietena je kolma k upinaci ploSe stolte¥éno je
uloZeno ve svislé hl@wiipevrené na stojanu.Hlava se da @#o 45 stuji.PouZiti:rovinné
plochy, drazky

:OdliSuje se od vodorovné tim Ze podélnjl g otainy o 45
stupii na ok strany okolo svislé osy.Tento 6y pohyb je umoZén tocnici vioZzenou mezi
pracovni sil a pricné san.PouZiti:mimo jiné se na nich daji frézovat Sroubovité dyéak
Sneky.

DalSi druhy frézek: Kopirovaci, Stolové, Specialni, rovinné

Hlavni ¢asti konzolovych frézek: stojan
-konzola
-[Ficné san
-podélny st
-¥eteno
-vysuvné a podmé rameno
FREZY
Jsou to #kolika krité rotaini nastroje.Kazdyitit je jednoduchy soustruznickyih, ktery je po
ur¢itou dobu ve styku s obrébym materialem.Bty mohou byt umistny na kuZelové,
valcové nebo jiné tvarové ploSe.
Rozdélent:
1Dle zpiasobu vyroby b¥iti:-podsoustruzené
-podbrousené
-vyfrézované

Podle patu zubi:-jemnozubé
-polohrubozubé



-hrubozubé

Dle smyslu ot&eni:-levorezné
-pravd@ezné

Podle pouZiti: -na vyrobu drazek, ozubeni,zdvit
-rovéna tvarove plochy

FPodle zpisobu upinani: -frézy nasttné
- frézy se stopkou

UPINANI FREZ
-Frézy musi byt upnuty pe¥ra spolehli¢, protoze pi Spatném upnuti hazeji a mohou byt
jednostranét namahany coz ixe zgisobit poSkozeni frézy.
Zpusoby upinani:
1.Frézy valcové, kotéawve, tvarove-upinaji se na dlouhy frézovaci trn
2.Frézy:a) s kuzelovou stopkou- upigajffimo do ¥etena nebo
pomoci reduknich pouzder
b) s valcovou stopkou-ngji se pomoci upinacich hlagk

S vymennym
upinacim pouzdrem
3.Frézovaci hlavy- upnuti se provadimgsi kuzel ¥etena

Postup upinani:
upinacicasti musi bytisté(odstra#éni kovovych tisek)
-upinaci plochy musi dosedat po celéedgtykovych ploch
-upnutéa fréza musi byt upnuta co négbkie wetenu
pii upinani fréz pouzivame rukavice abychom zabraoitaréni

UPINANI OBROBK U
Obrobek musi byt pe¥rupnuty ke stolu frézky aby zachycoval kolisgeené sily
Upinaci prostiredky:

1.strojni s¥rak

a) ¢ty nebo otony a sklopnykezna sila musigsobit

proti peviglisti.

b)prizmatickysleuzi pro upinani séasti kruhového pitrezu
2.Upinky- jsou zaloZeny na principu pakroub se utahuje co nejblize k

obrobku

3.3edici upin& slouZzi k upnuti kruhovych neldtyihranych material
4.pestavitelné upinaci prvky- mohou byt nastavovanyelkém festavovacim
rozsahu



SOUSTRUZENI

SoustruZzenim se obrgbsowasti kruhoveého gifezu. Timto zpsobem se daji vyréb
zapichy, kidele, zavity, vnitni a vrEjSi praméry.Hlavni pohyb pi soustruzZeni je otivy ten
kona obrobek.Nastroj ma podélnyiacpy posuv

SOUSTRUZNICKE NOZE

Soustruznické noZe jsou nastroje pro soustruzemdlaou byt vyrobeny z rychiezné oceli,
slinutych karbid, kubického nitridu boruiezné keramiky, diamantu.

Rozdéleni:

1.Dle tvaru a upnuti-radialni
-tangencialni
-kotodove

Dle zpisobu obrakéni-ubiraci
-zapichovaci
-tvarové

3.Dle charakteru obréabéni-hladici
-hrubovaci

MDle druhu stroje-soustruznické
-revolverové
-automatoveé

Ble snéru posuvu -pravé
-levé
-sourgrné

Druhy nozi:

1.NoZe z rychla‘ezné ocelijsou svymi vlastnostmi(dobra houZevnatost, letdtéeai)
vhodné pro feruSovandezani, tvarové soustruzeni.Pouzivaji se na autckyat a
revolverovych soustruzich, snaseji teplotu do 600°C

2.Noze ze slinutych karbidi-jsou nejroz&ergjSi diky jejich vysoké&ezivosti a moznosti
vymeénitelnosti ritovych destiek, které se vyrabi z karbidézkych kowi jako jsou karbidy
wolframu, titanu a tantalu.Jejich tvrdost je staiéteplot 800-100°C.

3.Noze s keramickymi desttkami-vychozi surovina pro jejich vyrobu je oxid
hlinity.Zachovavaji si tvrdostipteplot 1000-1200°C.Nevyhodou je maléa pevnost v ohybu a
jsou nevhodné prorpruSovanéezani.

4 Diamantové noze-slouzi pro doko&ovaci prace obrolikz bronzu, plastu, litiny,mosazi.



SOUSTRUHY
1.Hrotové-pouzivaji se v kusové a malosériové vygobyralEji se na nich vgsi a vnitni
rotatni plochy, zavity, kuzelové a tvarové plochy.

2.Celni soustruhyjsou ukeny pro soustruzeni velkychipnérii do malé délky a obrobky se
upinaji na licni desky.

3.Revolverovéslouzi pro vyrobu saiésti v menSich aigtdnich sériichi?vyrobé se pouziva
vice nastraj, které se upinaji do pouzder revolverové hlavy.

3.Svisléjsou ukeny pro obréaéni velkych rozmirnych a €zkych obrobk jejichz ptimer je
VeétSi nez jejich vyska.

4 Poloautomatickéuplatiuji se ve dedre sériové a velkosériové vyréilaji automaticky
pracovni cyklus ale upinani obrobku se provadigu

5.Automatické-liSi se zcela automatickym pracovnim cyklem, kiszyopakuje.Uchopeni
souasti a jeji upnuti je automatické.Uplaje se ve velkosériové vyréb

Hlavni ¢asti soustruhu:
-loze
retenik
-pracoviéteno
spojkova ty
-taznéraknty
-konik
-$age suportem
-suportakiin

UPINANI OBROBK U

Z diavodu fizného tvaru a velikosti obroblexistuji tiznd upinaci zézeni.

1.Univerzalni skli¢idla: a)tri¢elistové-pro upinani kruhovych matenéltii a Sestihrain
b)étyiéelistové nefastji se pouzivaji pra@tyrhrany

2.Mezi hroty- jsou ugeny pro delSi saiésti nebo pro kratSi kde chceme minimalizovat

hazeni

3.Pevna luneta pouziva se pro delSi stasti kdy zabrauje vychyleni a upina se na loze

soustruhu.

4. Pohybliva luneta-podepira obrobekii soustruznickému nozi.Méa d«elisti treti tvari

naz.

5.Licni desky sloZi pro upinani obroldknepravidelnych tvarKazdacelist se pohybuje

samostaté

6.Klestiny- jsou pro rychlé upinani bez poSkozeni povrchienlti.




VRTANI
Vrtani pati mezi nejstarsi a nejpouzivgsi technologické operace.

Zakladni pohyby pii vrtani:- rotace vrtdku a posuv vrtaku(udava se v mm/ot)

Druhy vrtak a:-Sroubovity vrtdk s valcovou nebo kuzelovou stopkou
-kopinaty vrtak
dovy vrtak
-gedici vrtak
-korunkovy vrtak
-trojboky vrtak
-kruhovyigdny vrtak

Hlavni ¢asti Sroubovitého vrtaku: -télo vrtaku
-stopka
-unase
-keek
-Sroubovité drazky
-hrot
-fazetka
-jadro
-zebro vrtaku

Yrtaky se stopkou valcovouupina se sktidel piicemz stopka musi

byt

ze3/4 zasunuta végle aradre pritazena

Yrtaky se stopkou kuzelovouupinaji se fimo nebo pomoci
redulkenich

vloZek do kuZele wetenu vrtaky.Vyrazeni se provadi vyrazecim
klinem

Upinani obrobki:
1.Ruéni swérky
2Swéraky
Bpinky
delisti s prizmatickym vytvarovanim

Material na vyrobu vrtak i:-uhlikova nastrojova ocel
chjorezna ocel

VRTA CKY
Pro vrtani se pouZzivaji ¢ni nebo strojni vrigky nejrizréjSich velikosti a konstrukci.



Rozdéleni:
1.Ruéni-negastj se vyuzivaji se tam kde neni mozno pouzit jinybcek

2.Stolni- jsou ugeny pro malé a sdni piimery vrtaki, kde pouzivajiizné pdaty ot&ek

3.Sloupové pevny kruhovy sloup neségstavitelny a otény ietenik s motorem a
prevodovkou, sil je otaené upevrgn na stojanu

4 Rychlobézné— maji az120000t/min pouzivaji se v dilnach jermae&haniky

5.Radialni- jsou velmi gesné pro vrtania a rozt€i pouzivaji se v iad’ovnach

Postup p¥i vrtani:
upnuti vrtaku
-ozéeni roztéi(dalcik, stedici vrtak)
-spravné a bezpeupnuti material
-spravna volbadata
eWsi diry gredvrtavame
-tepldiprrtani odvadime chlazenim

BROUSENI

Pti brouSeni se otébrusny kotou ktery odebirarisku drobnymi nestejnymiriby.Brusné
kotowe mohou byt jednostra&iskosené, prstencoveé, kuzelové, miskovité, hrnéppibché,
oboustrané skosené, zaoblen&zaci a drazkovaci, tadve, na brouseni vrtdkBrousenim
muazeme dosahnout:

-vysoké kvality pofau

-dobré obgéabkalenych materiél

-jednoduch#éehi materiél(rozbrusovani)

SloZeni brusnych kotow:-pojivo
zrro brusiva a)prodni
b)ué

Pojivo:je to latka ktera spojuje zrno brusiva aifwak tvar brusného kotéa, pojivo ma vliv

na tvrdost a zvla8thouzevnatost brusného koteu

Druhy pojiva: V-keramické
S-silikatové



R-pryZzové
E-Selakové
Mg-magnezitove

Oznaeni hrubosti brusného kotoke:
1-3—velmi hrubé
5-6 — polohrubé
11-13 — velmi jemné

Upinani brusného kotowe:
zvukova zkousSka brusného koteu
-gpna velikost firuby
-megirubu a brusny kotause musi vioZit vrstva pruzného
maélu jako je papir, pryz
4ehnasunuti kotaie na Hkidel
-mepérkou a brusnym kotaiem musi byt ¥le max.3mm
fed zapnutim se musi @ibkotoutem okolo osy
-povnim upnuti kotoée musi bruskadiet na prdzdno
wvddu spravného usazeni koteu

BrousSeni vrgjSich véalcovych a kuzelovych ploch 5
Pri tomto zpisobu brouseni je obrobek upnut mezi hroty a koaéwyt pohybRezny pohyb
provadi brusny kotaiktery navic konaifisuv dorezu.

Bezhrotové brouSeni

Obrobek je veden mezi brusnym a podavacim KetouOd pomalu ot&jiciho podavaciho
kotowe dostava obrobek podélny kruhovy pohyb k vigwvid podéiného posuvu musi byt
podavaci kototivyklonén o 3° stuptido gredu.

BrouSenich rotaénich ploch

Pro toto brouseni musi velikost k@ginit maximalreé 2/3 piméru diry.Brusny kotod je pxi
brouseni vice namahan, vznika velké mnozstvi t@pleo malou tuhost brousicihtetena
dochazi k vibracim.



HONOVANI
Honovani je doko¥ovaci operaceipobratEni, kterou se dosahuje vysoké kvality povrchu a
vysokého stuphipiesnosti. V wtitych mezich je také mozné zlepSiepnost geometrického
tvaru. Jako néstroj se uziva honovaci hlava.
Podle rychlosti pohybrozliSujeme honovani s dlouhym zdvihem a s kratk@vihem.
Oba postupy mohou byt uzivany jak pro imitplochy (diry), tak i pro WjSi plochy
(htidele).

Honovaci nastroj (honovaci hlava) je osazen poeli&asti diry femi nebo vice honovacimi
kameny. Hlava provadi seasrE ot&ivy pohyb a posuvny zdvihovy pohyb. Délka zdvihu se
musi nastavit tak, aby nastroj vyjé&a 1/4 své délky dala nahoru fes honovanou plochu.
Tyto dva pohyby zfssobuji Sroubovitou stopu po brouSeni. Tim se kKr@kosti povrchu
zlepSi také valcovitost otvoru honované plochy.t@gostup neovliiuje podstaté kruhovy
tvar diry. Honovaci kameny séiftaci pomocidvou kuZek na honovanou plochu obrobku

Tento postup se vyztaje pridavnym tetim pohybem. K otdvému pohybu obrobku a
zdvihu néstroje (honovaci kamenyjspupuje jest kmitavy pohyb nastroje o délce 1 az 5 mm

-----

Zaobleni superfiniSovaciho kamene fpisobeno piméru obrobku, takze se ve spojeni s
trojim pohybem zlepsi kro#rvalcovitosti také kruhovitost obrobku.

SUPERFINISOVANI

SuperfiniSovani je vysoce produktivni metoda dakwmaciho obradni vrgjSich a vnitnich
rotatnich, tvarovych a rovinnych ploch s vysokaegnosti a nizkou drsnosti povrchu.
Nejcastji se uplatiuje pii dokortovani valivych lozisek a sg@asti v automobilovém
pramyslu. SuperfiniSovat Ize seéisti z kalenych i nekalenych oceli, slitézktych kowa, litin
a plast.

SuperfiniSovaci nastroje

SuperfiniSovaci kameny jsou vyrity z oxidu hlinitého, s keramickou, nebo bakelitovo
vazbou pro obraimi oceli. Pro obrami vysoce legovanych oceli se pouZzivaji kameny z
kubického nitridu boru s keramickym pojivem, pra@tgni slinutych karbid kameny ze
syntetického diamantu, s organickym pojivem. Kame$sch ty@d jsou v superfiniSovacich
hlavach upeiovany mechanicky, nebo se lepi na ocelové podlozky.

SuperfiniSovaci stroje

Stroje pro superfiniSovani se vyggiljako jednowetenové nebo vicéstenové, népstji pro
obrékEni vrgjSich a vnitnich rot&nich ploch. Jsou geny gedevsim pro dokawvani
souasti valivych loZisek, pistniatepd, dika ventili a jinych sodasti hromadné vyroby. V
kusové a malosériové vyrélse velmicasto pouzivaji specialntidavna zéizenise
samostatnym, nezavislym pohonem pitmmpcary oscil&ni pohyb nastroje, kterd se upinaji
na suporty hrotovych soustriymebo na hrotové brusky.



Lapovani

Lapovani je doko¥ovaci obrabni voln rozptylenym brusivem v kapatimebo brusné past
Hodi se k dosaZeni extrésnmysokych pesnosti tvaru, vysokeé kvality povrchu, tzkych
rozmerovych toleranci a minimalnichili dvou vzajema uloZzenych ploch.

Rovinné lapovéni

SlouZi k vyrok rovinnych ploch a provadi se postupem dvouk&ieého nebo
jednokotodového lapovani. iPdvoukotowovém zisobu lezi ploché obrobky v kruhovém
unaSéi mezi dvema proti&Zznymi lapovacimi kototi. Unase udluje obrobkim dodatény
ot&ivy pohyb tak, Ze kotaie nezanechavaji kruhovité stopy po lapovani.

Pri jednokotowdovém lapovaniiléha obrobek na ot@jici se lapovaci kot@a mirnym
tlakem se pohybuje v radialnim &m sem a tam, tzn. atése a kmita.

Lapovéani vnéjSich véalcovych ploch

VnéjSi plochy véalcovych obrolikmohou byt obramy na dvoukotoéovych lapovakéach.
Obrobky lezi tangenciatnv kruhovém una&ea ziskavaji jeho excentrickym pohybem
vysokou pesnost tvaru.

Ruéni lapovani

K lapovani vijSich valcovych ploch slouzi také lapovaci krouZekrobek ziskava sy
ot&ivy pohyb od vrtaky nebo soustruhu a krouzek se pomoéflsystlati a pohybuje se v
axialnim srgru.
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