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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:

28

Oznaceni vzdélavaciho materialu:
(pro zdznam v ttidni knize)

VY_52_INOVACE_H-02-28

Nazev vzdélavaciho materialu:

Frézovani pravouhlych drazek

Zhotoveno ve skolnim roce:

2011/2012

Jméno zhotovitele:

Josef Svréina

Vyroba drazek frézovanim

Podle funkce mivaji drazky rGzné tvary a vyskytuji se na rGznych strojich a technologickych celcich.
Napriklad htidele a ¢epy, kde pomoci péra a klinu dochdzi k prenosu krouticiho momentu z hnaci
hfidele na femenici, ozubené kolo, spojku, pfevodovku apod. Drazky tvaru T se pouZivaji k upinani

obrobk{ na pracovni stoly obrabécich stroja.
Frézovani pravouhlych drazek

Pravouhlé drazky mohou byt pribéiné nebo uzaviené. Uzaviené drazky jsou zapusténé a jejich
rozméry jsou normalizovany (napf. pera tésna). Tyto drazky se frézuji drazkovacimi frézami se dvéma
nebo vice bfity na svislé frézce. Obrobek upiname zpravidla do strojniho svérdku nebo do svéraku na
kulatiny (prizmaticky svérdk). Upinani obrobku je mozné také mezi hroty nebo do specidlnich
pripravkl. Frézovani pribéznych drazek se provadi nejéastéji kotoucovymi frézami. Kotoucovou frézu
upneme na dlouhy upinaci trn a zajistime vhodnymi rozpérnymi krouzky. Obrobek upneme do

strojniho svéraku, ktery pomoci ¢iselnikového uchylkoméru vyrovname.
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Nejcastéji frézovanymi drazkami jsou drazky pravouhlé, rybinové a tvaru T.

Postup frézovani uzaviené drazky pro péro

Upneme obrobek do strojniho svérdku nebo do jiného upinaciho zafizeni a zkontrolujeme
rovnobéznost obrobku s pracovnim stolem frézky. Ustaveny obrobek a upnuty ndstroj (v tomto
pfipadé drazkovaci dvoubfita fréza s valcovou stopkou) nastavime do vzdjemné pracovni polohy.
Pfisuneme obrobek k fréze na dotek za pomoci koncové mérky (obr. 1). Mérka se musi mezi frézou
a obrobkem tésné pohybovat, proto najeti obrobku na dotyk provadime s co nejvétsi pozornosti
a peclivosti (obr. 2). Pfi silném pfitlaceni frézy na koncovou mérku muze dojit k poskozeni jak mérky,
tak frézy. Avsak volné najeti ma za ndasledek nepresné ustaveni frézy do stfedu frézované drazky.
S takto urcené vychozi polohy najedeme pficnym posuvem na uréeny rozmér (v tomto pripadé
o polomér obrobku) tloustku mérky + polovinu priméru frézy (obr. 3). Nastaveni zac¢atku frézované
drazky provedeme obdobné, jen s tim rozdilem, Ze k urcenému rozméru pfipocteme cely prdmér
frézy. Takto nastaveny nastroj je pfipraveny k frézovani. Spustime otdcky a najedeme obrobkem na
dotek k fréze a vynulujeme si délici krouzek na svislém posuvu konzoly. Pfi pouZiti mimostredné
drazkovaci frézy miZeme pfimo nastavit prvni tfisku a spustit frézovani (obr. 4). V ptipadé drazkovaci
frézy se soumérnymi bfity je nutné si na zacatku drazky navrtat otvor. Podle velikosti drazky volime
Ubér materidlu na jednu nebo vice tfisek. Drazka obrobend do predepsané hloubky se odjehli, aby
otfepy na jejim okraji nebranily pfesnému méreni. Méfime posuvnym hloubkomérem a Sifku podle

Zadané presnosti posuvnym méritkem nebo koncovymi mérkami.
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Nastaveni polohy nastroj-obrobek

Frézovani pravouhlych drazek kotoucovou frézou

<

Frézovani drazky Frézovani dvou vyfezu
kotoucovou frézou soucasne
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Nastaveni polohy nastroj — obrobek za pomoci brouseného

trnu

V dilenské praxi se ¢asto uziva i zplsob ustaveni frézy s obrobkem pomoci valcového trnu, ktery ma
presny rozmér, brouseny povrch a upne se do kleStinového undsece misto frézy. Postup je pak
shodny jen bez pouZiti koncové mérky. Nevyhoda tohoto postupu je v prfepinani nastroje po ustaveni

obrobku vici nastroji (viz. série obrazku A, B, C, D, E, F).
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a) I b) I
a) nulovani méridla
b) méfeni hloubky

Méreni drazky posuvnym hloubkomérem

Postup frézovani drazky tvaru T

Drazky tvaru T se vyskytuji na rGznych pracovnich plochach obrabécich stroja, pripravkd a pomucek
pro upindni obrobkl. Drazky tvaru T se frézuji nadvakrat. Nejprve kotoucovou nebo méné casto
stopkovou frézou obrobime na plnou hloubku drazky. Nasledné tvarovou frézou ofrézujeme
rozsirenou ¢dast drazky. Podle velikosti, presnosti a jakosti opracovaného povrchu po ¢astech na vice

tfisek. Tento zplsob vyroby drazek je malo produktivni a dlouhé drazky se zpravidla hobluiji.

Frézovani T drazky

Predfrézovani kotouc¢ovou Frézovani T drazky
frézou
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Frézovani rybinovych drazek

Rybinové drazky a vystupky se nejcastéji vyskytuji u vedeni stolll, suportll, svéraka, kfizovych stoll
a jinych ¢asti obrabécich strojl. Pfi vyrobé rybinové drazky nejdfive vytvofime celni valcovou nebo
kotoucovou frézou pravouhlou drazku. Nasledné uhlovou frézou s Uhlem profilu 55° dokonéime tvar
a rozmér drazky. Pfi obrabéni je nutné dodrzet pfedepsané rozméry drazky a zejména rovnobéznost
drazky s vychozi technologickou zakladnou. Proto klademe velky dlraz na spravné ustaveni obrobku

i upinacich zatizeni. V kusové vyrobé je mozné si rybinovou drazku orysovat.

Frézovani rybinovych drazek

Predfrézovani vybrani Frézovani vnitfni Frézovani vnéjsi
¢elni vélcovou frézou rybinové drazky rybinové drazky

m—

» \;‘ /‘
\ | x| i ba )

Obr. 62. Méreni rybinovitd drazky
¢ — mareni voitini drdZky, & — mnéreni vnéjsi drizky
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Prakticka ¢innost v hodinach

V hodindch praktického vyucovani jsou Zaci seznameni s postupy vyroby vybranych pravouhlych
drazek. Ucitel Zaky sezndmi s vyrobou a pouZitim pravoulhlych drazek v praxi. Nazorné je zakim
pfedveden vybér nastrojd pro jednotlivé zplsoby frézovani drazek a nékteré z nich realizovany. Zaci
si pod vedenim vyulujiciho vyzkousSeji vybrané zpUsoby ustaveni a obrdbéni pravouhlych drazek
DlleZité je upozornit na spravné a bezpecné ovladani stroje, aby nedoslo k poskozeni stroje nebo

Urazu Zaka.
Cil
V pribéhu vyucovani se Zaci v rdmci Sablony ¢. 28 — frézovani pravouhlych drazek seznami prakticky

s moznostmi a zpUsoby obrdbéni vybranych drazek. Timto praktickym cviéenim si rozsifi teoretické

védomosti o praktickou dovednost.
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