4.8 Obrabéci stroje-zaklad pro CNC.notebook November 27, 2014

el .

I .. 5 |
; . . amm
evropsky Q : 0 g"
socialni ' MINISTERSTVO SKOLSTVI OP Vzdétavani
fondvCR EVROPSKAUNIE iAok r.l TELOVYCHOUY  pro konkurenceschopnost

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Q




4.8 Obrabéci stroje-zaklad pro CNC.notebook November 27, 2014

evropsky s,
1I“|CiTFF1% wo %O t, Vi OP Vadélivani
fOI'ldVCH EVROPSKA UNIE VILADE pro konkurenceschopnost

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Technologie
CZ.1.07/1.1.32/02.0097
Podpora femesinych obort

Operator difevafské a nabytkarské vyroby 4.ro¢nik

Tématicky okruh: ~ CNC obrabéni
Téma: Obrabéci stroje §
Zpracoval: FrantiSek Kotrous$, Ing. Miroslav Rychnovsky, Bc. Vladimir Stastny Dis.

Datum:24.4. 2014

Anotace: Z&ci se seznami s principem zakladniho obrabéni.



4.8 Obrabéci stroje-zaklad pro CNC.notebook November 27, 2014

astroje, vypocty
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4.8 Obrabéci stroje-zaklad pro CNC.notebook

Obrabéci stroje pracuji stejnym nebo podobnym zpUlsobem jako ruéni

1 Obrabeci stroje

nastroje. RozliSujeme ,obra-béni v urcitych geometrickych fezech", jako

fezani pilou, hoblovani, frézovani a vrtani a ,obrabéni v neurcitych

geometrickych fezech", jako brouseni. Pro volbu nastroje s

odpovidajicim feznym materialem jsou rozhodujici fezané materialy a

smeér fezu. Dievaiska piirucka, str.280

1.1 Rezné materialy

Rezny material je latka,
ze které je vyroben bfit
nastroje. Ur€uje se podle
obrabéného materialu.

Rezné materialy

material

nastrojova ocel, nelegovana

nastrojova ocel, podil legovacich
prvki < 5%

rychlofezna ocel,
legovani < 12%

vysocelegovand, rychlofezna
ocel > 12%

stelit, tavene legovaci prvky
bez podilu oceli

iwflgi‘{b;"‘r". slinuté ke]rhi(l\,;.n_m
bez oceli,
skupina obrabéni K 05 ... K 20

polykrystalicky diamant, stl”'ed-n_i
velikost zrna 2 um ... 25 ym

|

pouZiti

bez vyznamu

dlata, Iwéhll'kv, pasove pily,
vriaky do dieva

vrtaky do dreva a kovi

vrtaky do dreva a kovd,
bity fréz, noze frézovacich hlav

vlastnosti

noze frézovacich hlav,

britové desticky u fréz

a pasowvych pil

biitové desticky u kotouovych
pil, fréz, pasovych pil, vrtaka

bfitové desticky u ko’[ou(":o'u:,)faw
pil, freéz, vriakl
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Drevariska ptirucka, str.280
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November 27, 2014

1.2 Sméry fezu 1 Obréabéci stroje

Smér fezu je momentalni smér pohybu fezu. MUze byt rovnobézny s vlakny, kolmy nebo v libo-volném uhlu ke sméru viaken.

celni fez

M~
[
Pl
-
=
w0
e
(=8
(B

podélny rez
masivni difevo

|
8
\\\1 ?

Lol 746

vrstvené drevo

konstrukéni desky

A smér fezu 1 k viakntm, plocha fezu 1 k viaknim

B smér fezu = s vlakny, plocha fezu = k viaknam

C smér fezu 1 k vlaknim, plocha fezu = s vidkny

D smér fezu — s vlakny, plocha fezu = s povrchem desky
€ smér fezu X k vidknim, plocha fezu = s povrchem desky
F smér fezu = s hranou desky (podobné A + B)

G smér fezu 1 k hrané desky

H smér fezu — s povrchem desky

| smér fezu = s hranou desky

J smér fezu £ k hrané desky

“TIOTMMOO®E>

fez ve sméru viaken

smer fezu L k vlaknam, plocha fezu L k vlakniam

smeér fezu = s vlakny, plocha fezu = k vidknim

smér fezu L k vlaknam, plocha fezu = s vlakny

smér fezu = s vlakny, plocha fezu = s povrchem desky
smér fezu L k vlaknim, plocha fezu = s povrchem desky
smeér fezu = s hranou desky (podobné A + B)

smér fezu L k hrané desky

smér fezu = s povrchem desk ¥ i e 5
smér fezu = s hranou desky : fez proti sméru viaken
smér fezu L k hrané desky

Drevaiska ptirucka, str.280
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1. 3 Casti nastroju, geometrie nastroje, vypodty © Obrabec stroje
1. zaklad
2. fezny zub, britova destiCka f 6 7
3. mezizubi 4 . -9
4. Celo zubu, obrabéci plocha a
5. volna plocha, hifbet zubu, zkoseni 4
6. Sifka rezu
4
7. hlavni brit {
"-.,I(- !
8. vedlejsi brit ;\k e
S it 1

9. rezna kruznice

Drevaiska ptirucka, str.281
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Geometrie rezu 1 Obrabaci stroje

—

. O uhel hibetu
) B Uhel ostfi
Y Uhel ¢ela

. O uhel fezu

2

3

4

5. A uhel odklonu bfitu od osy -
6. k Uhel nastaveni

7. k) uhel zkoseni

8

. a, Uhel vedlejsiho
bfitu
9. k, thel nastaveni
vedlejSiho bfitu

v v R IO

B el ostt Dievaiska piirucka, str.281
y uhel cela

d uhel fezu

L uhel odklonu bfitu od osy

x uhel nastaveni

xt uhel zkoseni

o, Uhel vedlejsiho

XN WN
~

britu

& uhel nastaveni j
vedlejsiho bfitu |

©
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Obrabéni

v rychlost fezu m/s u rychlost posuvu
m/min u, posuv na zub mm h hloubka

frézovani,

tloustka odebirané vrstvy mm z pocet
bfitli (zubd) n  otacky nastroje min™ h,
stfedni tloustka tfisky mm f vzdalenost
kinematickych
nerovnosti mmy hloubka zabéru noze
mm D prdmér fezné kruznice mmd
prameér vrtani pro upevnéni nastroje mm
12./ délka obrabéciho oblouku mm

-

PN

=0 wNoOO

rychlost fezu m/s

rychlost posuvu m/min

posuv na zub mm

hloubka frézovani,

tloustka odebirané vrstvy mm
potet bfitd (zuba)

otacky nastroje min'

stifedni tloustka tfisky mm
vzdalenost kinematickych
nerovnosti mm

hloubka zabéru noze mm
primér fezné kruznice mm
pramér vrtani pro upevnéni
nastroje mm

délka obrabéciho oblouku mm

November 27, 2014

1 Obrabéci stroje
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Dievaiska prirucka, str.281
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Vypocty

Ffezna rychlost

D-m-n

V = V

- 1000 - 60

posuv na zub

u-1000
FARN |

f=

m/s

mim

November 27, 2014

1 Obrabéci stroje

posuvna rychlost

L A

— W v m/min

stfedni tloustka tfisky D: h < 10
(zjednodusené)

.hs.1i' = f- % vV mm

Dftevaftska ptirucka, str.281
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1.3 Oznaceni obrabécich nastroji (din en 847-1)

oznaceni nastroje

November 27, 2014

1 Obrabéci stroje

pllovy
kotouc

frézy
posuUv
rucni

imeéno, znacka vyrobce ano

strojni

stopkova
fréza

frézy k rovinnym
a kombinovanym
strojim

anao

dno

ding

otacky nmax

nmin/max

nmax

rozmeéry nastroje D-b-d

D-b-d

D-b-d |

nmax

zkratka fezného nastroje

ano"

ano"

ano”

ano"

druh posuvu - -

min. délka obrabéni -

MAN

MEC

MAN/MEC

MAN/MEC

o primér nastroje b
MAN  ruéni posuv
11 u jednodilnych a slofenyeh nastrojl noie

girka fezu zubu
MEC mechanicky posuv

ano ! min a

d promér vrtani

{odpovidajici) tlougtka

Drtevafiska ptirucka, str.282
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1.4 Pilové kotouce Jsou to na obvodu ozubené a uprostfed vrtané fezné kotouce. Materidl a tvar zubl se uréuje podle zpusobu pouZziti nastroje.

Tvary zubll a geometrie fezu
1 Obrabéci stroje

ostiené rovne stiidavé ozubeni

A = 0° — ostreni ze hrbetu
Kk =90° i = D
K #90°
=95 ... 110°
tvar zubu & -1 - = tvar zubu &. - 2 -

astreni stiidavé Sikmo
—ze hrbetu a z éela

trapezove rovneé ostrené
ozubeni - stfidavé —

A = 0°

A o+ 0° Kk =80°

=158°... 20° g » O°F

K #90° ki = 45°
=95°...110°

tvarzubu é. -3 - tvar zubu 6. - 4 -

ozubeni ostfené sikmo sikmo se hibetem

se hibetemn stfidaveé ~ negativni
s rovnym ozubenim A= 0O
A = 0° = 15°...20°
K =90° x o= 90°
£ # 0° x =100°
N =45° ¥ = bB¥... 1

tvar zubu 6. -5 - tvar zubu ¢. -6 —

ozubeni duté ostrené ozubeni stiidave rarska pf‘iruéka, str.282

7 cela zkoseneé, duté ostieneé
A =0°

A = OF K =80°

Kk =90° g #.0° ——
ke = 45°
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Rezné parametry (smérmé hodnoty pro pilové kotouge s britovymi destickami SK)

jakost fezani 1 Obrabéci stroje
material = hruba stiedni jomnd
sfe|EB | w [T [ZF[sP| w || ZF[SP| w[zZT|2ZF]sP
2s2| £8 = t [ i 2 [ Y
mikké podélné 60 100 an 080 | G 1 20 | 050 | G/M 1 20 | 020 | GM| 12 0
diavo pricngé ’ a0 0,20 G 1 15 0,10 1] 2 20 0,05 K 237 | 1810
tvrdé podélng 60 ... 90 10 0,60 G 1 20 0% | G/m 1 20 015 | GIM 1/2 | 2015
dieva pricngé | 15 | 020 | GM | 172 | 00| M 12 [20ns]| ooz | K 23 | 128
ity 70...100| 05 0pg | M 2 0 | 006 | M 23| 16 | 003 K 23 | 128
zudlechténd dieva 40...65| 08 008 | M 23 15 | 006 | M | 34| 15 | 003 | MK | 234 ] 1510
latoviy 50...90| 06 o0gn [ M ] 15 ] 030 | M 23 11500 005 | K 28 | 128
dyhované desky 85...88| OB 0,10 M 2 15 0oy | MK | 23 | 1510] 005 K 213 12/8
ploéné lisovand desky| 50... 80 | 01 0,25 | GM 2 5 [0 M 23 15 | 605 | MK | 23 | 1510
MOF surovi 60...90] 05 |o020| M 2 15| 015 M 23 1% | 0,10 K 23 | 8
| lamingvana desky G0...80| 05 | 006 | M 2 | 2015| 005 | MK | 344 [ 1500 0,03 | MK | 458 | 128
ks ﬂ‘;ﬂf? 5080 o5 | o010 M | vz |2ms| oo | mx| 23 | 0| oos | Mk | 23 | 128
porézni vidknité desky|60...100) 05 015 | G/IM | 12 20 | 010 | MK ? 15 | 005 | MK | 23 | 1510
termoplastové desky | 30... 70| 05 040 | G/M 2 | 2015 | 020 M 45 1% | 008 | MK | 48 | 12/
duroplastové desky | 15...50 | 08 020 | G/M 2 | 2015 ( 00 it 4% 15 | 004 | MK | 47 | 1510
fwoy pap s0..60 o5 |015| M | 2 |2m5{ 002 m | 5 | 5 |ow| k| 5 |80
plastove profily I0..70| 05 0,15 M i 18 | 0,10 M 5 a 0,05 K W6 | 5~10
sddrove desky,
karionové desky 30...60 [05...20] 0,10 G /2 20 | 0,00 M 2 15 010 M 2 15
desky z minerdiniving| 20.. 40| 05 015 | M 1/2 20 | 013 | MK 2 | 1510 DO K 2 | 1510
dasky pojeng
o inis .70 05 |02 | M| 2 [2005) 005 | MK | 2 [0 o | K [ 2 | 1510
Pro rozdé&leni do jakostnich tFid fezu neni zadna jednoznaéna klasifikace. Dievarska pﬁruéka, str.283

ZT- rozte¢ zubu t velka: 70mm ... 40mm, stfedni:35mm ... 20 mm, mala: 15mm ... 7mm,
ZF-¢islo tvaru zubu, viz pfedchozi odstavec 279/280

SP-thel ¢elay, .../...: od ... do
..l.;od..do
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Rezna rychlost smémé hodnoty pro pilové kotouge s biity dp

November 27, 2014

1 Obrabéci stroje

matenal fezna rychlost matenial fezna rychlost
V. V m/s VeV _m.l's
plogné lisované desky, MDH surové 65 ... 100 latovky 60...90
plogné lisované desky laminované 65 ... 100 stiedné tvrdé vladknité desky _60...90
plogné lisované desky dyhované 65 ... 100 dyhové preklizky 60 ... 90
MODP dyhované 65 ... 100 termoplasty 60 ... 80
zhuéténé dievo 50 ... 80 duraplasty 50...80

Dievaiska ptirucka, str.283
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1 Obrabéci stroje

Grafické odecitani parametrd pfi pouziti pilovych kotoucu s bity SK

Posuwvizuly pOsUY U
u, immizubl 0,36 0,32 0,28 0,24 0,20/0,16 0,12 0,0B 0,04 © 0 20 40 |60 B0 100 120 140 ‘Mmin)
—=i i
n = 1500 | ——
n = 3000 gl "/ s h E-E Z =120
- Z=108 = y ‘.
o abag 7 ‘“"’W \ X 2296 priklac? odecteni:
__.-""'F f"’ //f \I “Q 5-% u;zvolime 0,18
e 7 \ R 325 1 = 6000 otécek/min”
= 7500 A\ z-sa Z=48
.r""/ ..-“'f XQ 'L\‘ z-48 posuv =515 m/min
-
n = 9000 "4
/..-' /f/ \ i \\\ S
i A/ i \ \ Py £ =36
™ e o ¢
& & LN N
& P &
Lyl & o

Dftevafiska ptirucka, str.283

November 27, 2014
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1.5 Frézy

Jsou to nastroje s rotacnim nebo
obloukovym pohybem ve sméru

rovnobézném s posuvem nebo v
protisméru posuvu (sousledné a
nesousledné frézovani).

Odecitani parametrl pfi pouziti frézek z grafu (bfity HSS a SK) r Serr (M)
freza @50
u=2,0 I il I
i . | P
| [
u, =18 .I /’/
priklad od i A
| \ posuv u = 33 m/min i | a75
2% \ \ potet noit Z =4 P //
NN atdcky nastroje n = 6000 min- /" -
U = 1.4 NN = posuv zubu u; 1,4 mm/zub / o 2100
e \ \ hloubka frézovéani a, = 15 mm L/ 71 LT
= \ 5 primér nastroje D = 160 mm B i i 7 /( 3125
u=12 AN N = stiedni tloustka tFisky sg; = 0,42 L] a
N N | [ W P 0160
) NAYALY A LAY | 7 408
u, =10 N\ 1.0 17 - s @200
NN - A/ L e
7 e
u, =08 \\ \\ /;/ //ﬁ/ ;/Sﬁ/
= NN /////4
u; =06 =~ \\ \R — r/// ///
NN \“\ 0.5 // /| =
u,=04 \"‘ \?\ !
=0, ~ NN 1
~. \A L !
T~
Uy = 0,2 et
u‘ =0,1 B —— H""\\x " |
S ] & (19 10 20 30 40| a, (mm)
u, (mrn;’ztljb} 1,6 1|,2 08 0,4 0 1]0 20 30 40 B0 | u{m/min)
B INSSSS S N
n=3000 ] 1] \\ N T T
. . SN =
n=4500 | _/// S S e S =3
1A 2= NN ™z-6
n= 6000 P 7, T N \ -\\
] ‘,/ I \\ \\\ ~.
n =9 000 /,’5,// \ \\T\--‘\f\h"
e s ™
n=120007 47 . <] Z£=3
n=15000/ ! —— ™
n =18 000 N\ Jz-2
Z=1

November 27, 2014

1 Obrabéci stroje

Drievaiska prirucka, str.284
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Smérné hodnoty pro frézovani

November 27, 2014

1 Obrabéci stroje

material Sy VMM material Serr V MM

masivni dfevo 0,20 ... 0,80 stredné tvrdé vlaknité desky 0,20 ... 0,60
ploné lisovana deska 0,35... 0,80 termoplasty 0,10 ... 0,40
dyhova pieklizka 0,30 ... 0,60 duroplasty 0,05...0,20

Drevaiska ptirucka, str.284
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1. 6 Vrtaky do strojnich vrtacek

Jsou to fezné nastroje o kruhovém priifezu, které pfi axialnim pohybu vrtaku a sou¢asném pFicném pohybu vytvareji podéiné otvory.

Smeérné hodnoty pro vrtani s vrtaky s materialem bfitu HS a SK

November 27, 2014

1 Obrabéci stroje

material typ vrtdku rezna rychlost chladici
Ve VM/s material
i HS =14
masivni dfevo rovnobézné s vliaknem| stredici hrot 1T ...3 2 ... D o L
masivni dievo pfiéné k vidknim stiedici hrot 35..8 5 ... 10 L. |
| plogna lisovana deska stfedici hrot, prichozi vrtak | 3 ... 4 6 8,5 L
MDF ' stredici hrot, prachozi vrték | 6 ... 8 8 .. 12 L
laminovana deska N 1,5...25 25... 4 C L
PMMA H 03...1 06.. 2 LF
duroplasty H 05...1 16.. 2 | LF |
termoplasty w 05...12 1,5... 2,5 L/F
ocel < 800 N/mm? N 05 |1 r
ocel nerez M (zvlastni brus) 0,1... 11-15 03... 0b F
L wzduch F kapalina (voda, emulze)

Drievaiska ptirucka, str.285
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1 Obrabéci stroje

1. 7 Pilové pasy, pasové hoblovaci noze, dlabaci fetézy

Pilové pasy

Sifka pasu__ b 63 | 10 | 10 | 16 | 16 | 20 | 20 | 25 | 32 | 40 | 50 | &3

tloustka pasu s 05| 05| 06 05| 06| 050707 07 08]09]09

roztetzubl tNV | 4 | 63 | 63 | 63 | 63| 63 | 8 | 8 | 10 | 10 | 125] 125

rozteézubs tNU | - | - | - | - | - | - [ -1 -] -1 -T11]ms
tvar zubu NV tvar zubu NU na délici

t t Drtevatska ptirucka, str.285

| | !

a hrubé pricne fezy

Hoblovaci noZe (pro nozové nastroje)

Hoblovaci noze

sitka b tloustka s pracovni délka
30 mm, 35 mm, 3mm 250 mm ... 1000 mm
40 mm

material: vysocelegovana, rychlofezna ocel, bfity stelit, SK
oznaceni: vyrobce, velikost, fezny material

Dlabaci fetézy

Dlabaci fetézy

Sifka délka zafezu hloubka zarezu velikost roztedi
6mm ... 40 mm 20 mm ... 60 mm 0mm ... 175 mm mala, stiedni, velka
mala stredni velka 29 6

roztec roztec rozted - .

19



4.8 Obrabéci stroje-zaklad pro CNC.notebook

Seznam literatury:

KRAL a UHLIR. Technologie Il
ISBN 80-7333-016-3.

JOSTEN, Elmar, Thomas REIC
ISBN 978-80-247-2961-9.
PESCHEL, Peter. Dfevarska pfi

Seznam internetovych zdroj
http://www.houfek.com

POUZITE ZDROJE:

0 aplikaci SMART Notebook™

Verze 11.0.583.0 10:41:52 May 32012
SMART Technologies

3636 Research Road NW

Calgary, AB T2L 1Y1

CANADA

Telefon: 1.866.518.6791 nebo +1.403.228.5540
Kontaktovat podporu smartech com./contactsupport

e obrazky z galerie SMART Notebook

« Lesson Activity Toolkit 2.0

November 27, 2014

20



	Stránka 1: X 3-6:32
	Stránka 2: 9 25-17:09
	Stránka 3: 9 25-17:09
	Stránka 4: 10 4-18:53
	Stránka 5: 4 19-9:33
	Stránka 6: 4 19-9:35
	Stránka 7: 4 19-9:42
	Stránka 8: 4 19-9:42
	Stránka 9: 4 19-9:49
	Stránka 10: 4 19-9:50
	Stránka 11: 4 19-9:56
	Stránka 12: 4 19-9:58
	Stránka 13: 4 19-10:02
	Stránka 14: 4 19-10:05
	Stránka 15: 4 19-10:06
	Stránka 16: 4 19-10:07
	Stránka 17: 4 19-10:08
	Stránka 18: 4 19-10:13
	Stránka 19: 4 19-10:19
	Stránka 20: 10 4-18:31

