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OP Vzdélavani

pro konkurenceschopnost

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Nazev a adresa skoly:

Stredni skola priimyslova a uméleckd, Opava, prispévkova
organizace, Praskova 399/8, Opava, 746 01

Nazev operacniho programu

OP Vzdélavani pro konkurenceschopnost, oblast podpory 1.5

Registracni Cislo projektu

Cz.1.07/1.5.00/34.0129

Nazev projektu

SSPU Opava — u¢ebna IT

Typ Sablony klicové aktivity:

V/2 Inovace a zkvalitnéni vyuky smétujici k rozvoji odbornych
kompetenci zakl stfednich Skol (32 vzdélavacich material()

Nazev sady vzdélavacich materialt:

Praxellalll

Popis sady vzdélavacich materialQ:

Frézovani + CNC obrabéni, 2. a 3. rocnik

Sada cislo:

H-02

Poradové cislo vzdélavaciho materialu:

23

Oznaceni vzdélavaciho materialu:
(pro zdznam v ttidni knize)

VY_52_INOVACE_H-02-23

Nazev vzdélavaciho materialu:

Rezné podminky

Zhotoveno ve skolnim roce:

2011/2012

Jméno zhotovitele:

Josef Svréina

Volba reznych podminek pro frézovani

Efektivni frézovaci proces probiha jen za pfedem stanovenych feznych podminek. Reznd rychlost se

voli pro nejvétsi primér nastroje (frézy). Rezné podminky jsou uréeny podle obrobitelnosti materialu

obrobku, jakosti bfitu nastroje, zplsobu prace (hrubovani na cisto, ¢elnimi nebo valcovymi frézami),

podle druhu fezné (chladici) kapaliny a zpisobu upnuti obrobku.

Rezna rychlost

_ 1m.D.n
V= 71000

Reznd rychlost pfi frézovani je draha, kterou urazi hrana bfitu kazdého zubu frézy v metrech za

minutu. Reznou rychlost zjistime vypo&tem ze vzorce, v dilenské praxi z tabulek.

Posuvy

Posuv je draha, kterou obrobek vykond za pohybu do zabéru. Zpravidla se uddvd v mm na jednu

rozte¢ zubl frézy (posuv na zub), u strojd je vsak vétSinou udavan v mm/min. Posuv na zub zjistime

v tabulkach a jednoduchym vypocétem prevedeme na posuv za jednu minutu pouzitelny na stroji.

s/min=sz-2-n
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Volba otacek frézovani za pomoci kalkulatoru

Na nékterych frézkach se vyskytuje jednoduché zafizeni k uréovani feznych podminek frézovani a je
spojené s pakou volby otacek. Toto zafizeni se nazyva , Kalkulator” a i pfes své rozsahové omezeni je

vyznamnym pomocnikem pfi volbé feznych podminek v dilenské praxi.

K urceni vhodného poctu otacek vietena mizeme u nékterych frézek pouzit kalkulator, ktery ma tfi
soustfedné kruhy. Vnitfni kruh (1) pevné spojeny s pakou (2) ma na obvodu &isla udavajici pramér
frézy. Pocty otacek jsou vyznaceny na vnéjsSim mezikruzi (3) pevné spojeném s vnitfnim kruhem (1).
Mezi témito kruhy je mezikruZzi (4), které Ize vici nim libovolné natocit. Jsou na ném nakresleny
barevné kfivky, pomoci kterych lze urcit hodnoty feznych rychlosti pro obrabéni vyznacenych
material(. MezikruZi (4) s barevnymi kfivkami je rozdéleno dvéma soustfednymi kruznicemi na tfi
pole. Casti barevnych kfivek, leZici ve vnéj$im poli, uréuji fezné rychlosti pro hrubovani, stiedni pole

pro opracovani stfedni a vnitfni pro opracovani jemné. Na vnéjsSim obvodu mezikruzi jsou uvedeny
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fezné rychlosti v rozsahu 4,5 az 280 m/min. Paku (2) mdZeme natodit vzdy o 90 st. do ¢tyf poloh,
vyznacenych na viku rychlostni skfiné ¢tyfmi predlitymi vystupky. Pakou (5) mUZzeme natocenim
zaradit tfi r(izné rychlosti, pfi stejné poloze paky (2). Pro urcovani otacek vretene vychazime
z priméru frézy. Nastavime piktogram frézy (6) na strednim mezikruzi (4) tak, aby Sipka vychazejici
od kdty smérovala k ¢islu uddavajicimu primeér frézy. Pak vyhledame barevnou kfivku odpovidajici
obrdbénému materidlu a na ni tu ¢ast, kterd odpovida jakosti obrobené plochy. Otacky rezné
rychlosti pro dany material, Zddané jakosti obrobené plochy a danému priiméru frézy jsou na vnéjsim

mezikruZzi (3) proti uréenému Useku barevné krivky.
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Volba posuvii

Velikost posuvl pfi frézovani se zpravidla udava v mm na jednu roztec zubi frézy, ale také za jednu
minutu nebo pro jednu otacku frézy. Velikost posuvl volime podle mechanickych vlastnosti
obrabéného materidlu, podle druhu, tvaru, materiadlu a po¢tu zubU frézy, podle fezné rychlosti, Sifky
zabéru a velikosti prisuvu. Také tuhost celé obrabéci soustavy a vykonnost frézky maji vliv na

optimalni posuv pfi obrabéni. Na hrubovani volime posuvy velké, na hlazeni malé.

Posuv v mm na jednu otacku valcovych a celnich frez.

a celni Frezovany material

y W

Prakticka cinnost v hodinach

V hodinach praktického vyucovani jsou Zaci sezndmeni s vyznamem a vyuZitim fezné rychlosti pfi
obrabéni na frézce. Ucitel Zaky sezndmi s postupem urceni optimalnich feznych podminek za pouziti
kalkuldtoru a dilenskych tabulek. Nasledné pfi praktickém predvedeni a ukdzce na konkrétnim stroji
jsou prezentovany predeslé teoretické zavéry. Zéci si pod vedenim vyucujiciho vyzkouseji nastaveni
feznych podminek a ovéri si prakticky dulleZitost spravné volby feznych podminek. DuleZité je

upozornit na odlisSnosti pfi obrabéni valcovou nebo ¢elni valcovou frézou.
Cil
V pribéhu vyucovani jsou Zaci vramci Sablony ¢. 23 — fezné podminky sezndmeni s postupem

k uréenim a naslednému pouZiti fezné rychlosti a posuvu pfi frézovani. Z&ci si rozsifi teoretické

védomosti o praktickou dovednost.
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