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1. Řezání 
Stroj :

kotoučová pila

Nástroj:

pilový kotouč ∅ 200 × 2,5 z rychlořezné oceli HSS

Obrobek :

ocel C45E ( 12050) - nezakalená

má od výrobce Rm = 590 ÷ 740 MPa.

Řezné podmínky:

Řezná rychlost v = 25 m/min⇒	n

Otáčky 									n	 =
�

�	∙	�
=

��

�	∙�,�
= 40 ot/min

Posuv f = 20 mm/min

U tyčového profilu se nejprve rovná konec,

ten se přirazí na doraz, uřízne se první kus

atd.

Po nastavení otáček a posuvu je potřeba ještě

přivést řeznou kapalinu k chlazení a mazání.



2. Frézování

2.1. Frézování vnějších ploch  

Nástroj: 

Válcová fréza čelní ∅ 63 z RO , 

počet zubů z = 10, 

Upnutí: 

Do strojního svěráku

použití řezné kapaliny.

Požadovaná drsnost Ra = 3,2	μm	

fz , fmin, v, n – určete z tabulek.



2. Frézování

2.2. Frézování drážky a podélné díry

Nástroj: stopková fréza ∅10, resp.

∅14

Drážka 10	×	37 a podélná díra 14 ×

48 mohou být frézovány stopkovou

frézou bez bočního posuvu, protože

tolerance rozměrů je velká.

Sražení hran se provede kuželovou

frézou.



3. Vrtání 

Stroj: vrtačka (sloupová).

Nástroj: vrták ∅	10,2, kuželový 

záhlubník 90°, závitník M12.

Upnutí: do univerzálního svěráku.

Předvrtaná díra se nejprve zahloubí

kuželovým záhlubníkem na vstupní

průměr 12,5 mm. Závit se vyřeže

strojním závitníkem. Řezná kapalina

zmenší tření a přispěje k hladkosti

povrchu závitu.



4. Dokončovací operace

Po třískovém obrábění je třeba odstranit otřepy. V kusové výrobě

zámečník použije pilník. V sériové a hromadné výrobě se součásti omílají

v bubnu. Potom je třeba zkontrolovat rozměry, tvar výrobku a kvalitu

povrchu.



Úkoly:

• Navrhněte upínací přípravek pro upnutí hřídele ∅	50 h8.

• Napište technologický postup pro vybrané součásti přípravku.
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