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Podstata triskového obrabéni, rezny
klin

* Pod pojmem obrabéni rozumime technologicky proces, pri kterém reznd sila vtlacuje
nastroj ve tvaru fezného klinu do povrchu polotovaru a odebird z néj pfi vzajemném
pohybu polotovaru a nastroje materidl v podobé tfisky. Obrabény predmét nazyvame
obrobkem.

» Triskové obrabéni je tedy odebirdni materidlu pomoci fezného klinu ve formé trisky
ze surového kusu. Nastroj ve tvaru fezného klinu pronikd do materialu a porusuje jeho
soudrznost a tim vznika trfiska a material je takzvané obrabén. Tfiska odchazi po Cele
nastroje.

Rezny klin

« Rezny klin je funk&nim prvkem (pracovni ¢asti) kazdého fezného nastroje.

« Je tvoren plochou Cela, plochou hrbetu a ostrim které vznika jejich prdnikem.

« Rezny klin je tvofen Uhly alfa, beta, gama. Cim tvrdsi bude material, tim vétsi bude Ghel
beta.
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* Pfi procesu obrabéni dochazi k oddélovani ¢astic materidlu z obrobku. Oddélena ¢ast
materidlu tvori trisku. Soudrznost jednotlivych ¢asti tfisky zavisi na fyzikalnich
vlastnostech obrobku, na feznych podminkdach a na geometrii obrabéciho
ndstroje.

« Pfi vnikani britu nastroje do obrobku je material odfezavané vrstvy zna¢né namahan a
deformovan. Deformace probihaji prevazné v oblasti primarnich plastickych deformaci.

RozliSujeme tyto druhy trisek:

1) Plynula triska - je na strané Cela nastroje hladkd a na své vnéjsi strané drsna. Tvori
primé pasy nebo se staci do rdznych krivek od Sroubovic az po spirdly.

« 2) Clankovita tfiska - je na strané ¢ela nastroje rovnéz hladka a na své vnéjsi strané
napadné Clenitd az pilovitd. Soudrznost jednotlivych elementl je mensi a snadno se lame
na mensi ¢asti.

 3) Elementarni (drobiva) triska - neni tvarena anebo jen ¢astecné, na strané Cela
nastroje je drsna. Na své vnéjsi strané zachovava jakost (drsnost) obrdbéné plochy.

Trisky nemusi vzdy vzniknout ve vhodném tvaru, proto se pouzivaji rizné konstrukéni
upravy nastroju, které zabezpecuji tvarovani tfisky (lamani). Dfive se déli¢e a utvarece
trisek museli vybruSovat do nastroje (fezna desticka byla pfipajena na tvrdo), nyni se uz
pouzivaji vymeénitelné desticky, které uz tyto délice a utvarece maji predlisované, a zajistuji tak
lamani a délenf trisky.

Rezné podminky pfi obrabéni, zakladni
vzorce

Pfi volbé Feznych podminek je nutné vychazet ze skutecnosti, Ze pro kazdy pfipad obrabéni
existuje pouze jedind kombinace reznych podminek (fezna rychlost, posuv, hloubka fezu), pfi
nichZ probiha obrabéni nejhospodarnéji. Blize mizeme rezné podminky rozdélit nasledujicim

| Strana 2 | Studijni-svet.cz - databaze 15 000 studijnich materiall a skvélych online kurzu.


https://studijni-svet.cz/kurzy/?utm_source=material&utm_medium=offline&utm_campaign=stazeny-material

;¢ Studijni-svet.cz | Zaklady tiiskového obrabéni - Technologie

o
zpusobem:

« 1) Reznad rychlost (v) - pro feznou rychlost, kterd je sou¢asné obvodovou rychlosti
obrobku, plati vzorec v = m.D.n/1000 (m/min), u brouseni jednotky m/s. Po vypocitani
rezné rychlosti se zpétné kontroluje prirez trisky S, zda vyhovuje prikon elektromotoru
obrabéciho stroje.

 2) Posuv (f) - je délka, po kterou se pfi obrabéni posune fezny nastroj vzhledem k
obrobku (soustruzeni) zpravidla za jednu ota¢ku nebo za minutu (frézovani). U frézovani
posuv na zub. Velikost posuvu je omezena pripustnym krouticim momentem na
pracovnim vretenu stroje, tuhosti soustavy stroj-nastroj-obrobek, pevnosti nastroje a do
jisté miry i drsnosti obrobené plochy.

 3) Hloubka rezu (h) - hloubkou fezu rozumime tloustku odfezavané vrstvy materialu,
kterou nastroj ubird pfi jednom zabéru. Pfi hrubovani se stanovi maximalni mozna
hloubka fezu. Je-li nutné pridavek odebrat vice zdbéry, je hospodarné volit prvni zabér co
nejvétsi, to znamena o maximalni mozné hloubce.

Obrobitelnost materialu ve vztahu k
reznému nastroji
Pfi obrabéni zplsobuje brit nastroje plastické deformace:

e 1. primarni plastické deformace
« 2. sekundarnich plasticka deformaci.
« 3. plastické deformace obrobenych ploch

Nejvétsi podil na deformaci tfisky ma oblast primarnich plastickych deformaci. Tvar a velikost
této oblasti jsou zavislé na vlastnostech obrabéného materialu, geometrii britu, feznych

podminkach a na fezném prostredi. Tato oblast je pfi ustalenych feznych podminkach neménna
a zachovava si vlci Celu nastroje stélou polohu.

Rezna rychlost

e v=(Dxmnxn)/1000 [m/min]
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Vypocet otacek:

en=1000v/mnD

Trvanlivost britu nastroje, jeho
zivotnost

« Zasadné je ovliviuje:
« Rezna rychlost
e Posuv
 Hloubka rfezu
« Uhel fezu
» Trvanlivost je doba, za kterou se musi dany nastroj prebrousit nebo VBD vyménit za
novy bfit. Je to zakladni veli¢ina, kterd urluje vztah rfeznych podminek k hospodarnosti
obrabéni. Znadi se velkym pismenem T a stanovuje se pro optimalni fezné podminky.
V soucasné dobé se pouzivaji jako fezné materidly zejména slinuté karbidy a fezna
keramika, jako vyménitelné desticky. U téchto desti¢ek jen pootocime feznou Cast a
mame novy neopotrebovany brit. Hodnota trvanlivosti se urcuje podle potiebnych
rozmeérovych a tvarovych presnosti a podle pozadované drsnosti souc¢asti. Tyto presnosti
musi byt dodrzeny po celou dobu trvanlivosti nastroje.

» Trvanlivost nastroje, podobné jako opotiebeni nastroje, zavisi zejména na
metodé obrabéni (soustruzeni, frézovani, vrtani, atd.)

Tepelna bilance

» Teplo v z6né fezani vznika preménou mechanické prace nastroje. Pfi obrabéni se 95 az
98 % mechanické prace pfeméni na teplo.

» Teplo se Siri do trisky, do obrobku, do nastroje a do okoli.

* Snazime se napfiklad geometrii nastroje a dalSimi opatfenimi, aby teplo odchazelo
predevsim do trisky. Pri vysokém ohfevu obrobku nebo nastroje by mohlo dojit k
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nezadouci zméné jejich vlastnosti.

» Teplo odvadime také z okoli pomoci chlazeni. Chladit mizeme chladicimi
kapalinami, olejem, vzduchem, chlazenym vzduchem, olejem ve vzduchu.

» Rovnice tepelné bilance:

° Q ceIkOVé = Qobrobku + Qnéstroje + QtFisky + onoll’
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