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1.0 Priklad 1 — Vybér nastroje pro hrubovani

Z elektronického katalogu CoroKey 2010 zvolte soustruznicky nastroj vhodny pro hrubovani
korozivzdorné oceli (tvrdost 180 HB). Zvolte levy nastroj s negativni geometrii, oboustrannou
VBD. PoZadovana Sifka zabéru ostfi a, = 3 mm. Maximalni rozméry upinaci Casti drzaku
jsou 25%x25 mm. Obrabéni probiha za dobrych podminek a jedna se o vnéjsi soustruzeni.

Pozadovana trvanlivost nastroje T = 15 minut. UrCete otacky pro soustruzeni polotovaru o
priiméru 80 mm (obr. 1.4) a pfiblizny potfebny vykon stroje.
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Obr. 1.4 Nakres obrabéného polotovaru.
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2.0 Priklad 2 — Vybér nastroje pro dokoncovani

Z elektronického katalogu CoroKey 2010 zvolte soustruznicky nastroj pro dokonCovani @60
na soucasti (obr. 2.1). Nastrojem je nutné vytvofit R0,8 jak je naznaeno v nakresu. Soucast
je z konstrukéni oceli s tvrdosti 180 HB. Podminky pro obrabéni jsou dobré. K dispozici mate
téleso nastroje STFCL 1212F11-B1 (strana 98 v katalogu). Vyberte jednostrannou pozitivni
VBD, ktera bude s télesem kompatibilni a vyhnéte se VBD s hladici technologii Wiper (obr.
2.5). Urcete otacky. Pozadovana trvanlivost VBD je T = 60 min.
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Obr. 2.1 Nakres feSené soucasti.

Obr. 2.2 Dokonéovani sougasti. Obr. 2.3 VBD (vymé&nitelna Obr. 2.4 VBD s ruznym radiusem
bitova desticka), tvar T. Spicky (r. = 0,8 mm a 0,4 mm).
VBD s hladici geometrii VBD s hladici geometrii Standardni polomér
Dvojnasobny posuv Stejny posuv zaobleni Spicky

Obr. 2.5 Hladici geometrie Wiper.
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3.0 Priklad 3 — Strojni €as, soustruzeni kontury

Pfi dokonCovani soucasti je obrabéna Cervené oznacCena kontura (obr. 3.1), ktera ma a,

obecné v desetinach mm. Vyroba probiha na CNC stroji s plynulou regulaci otaek a kontura
je obrabéna spojité.
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Obr. 3.1 Nakres feSené soucasti.

Je k dispozici VBD s doporuenou v, = 225 m-min~! (je mozné ji provozovat i pfi nizSich
feznych rychlostech). Srovnejte strojni Cas pfi obrabéni v reZimu konstantni fezné rychlosti a

konstantnich otaek. Posuv je ve vSech pfipadech f = 0,1 mm. Délky nabéhu i pfebéhu
zvolte [, = [, = 3 mm.
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Obr. 3.2 CNC soustruh.

Obr. 3.3 Geometrické parametry &elniho soustruzeni.

Rovnice pro vypocet strojniho &asu pfi elnim
soustruzeni v rezimu konstantni fezné rychlosti:

n-[(D+2-ln)2—(d—2-lp)2]
4'103'f'77c

tas = [min]

Obr. 3.4 Programovani kontury na CNC
soustruhu.
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4.0 Priklad 4 — Strojni €as, ¢elni soustruzeni

Vypocitejte strojni €as pro soustruzeni Celni plochy (obr. 4.1) na svislém CNC soustruhu
(karuselu), ktery umoznuje plynulou regulaci otacek. Vypocet provedte pro vyrobu v rezimu
konstantnich otacek a konstantni fezné rychlosti. Stanovte procentualni a absolutni ¢asovou
usporu pfi obrabéni v rezimu konstantni fezné rychlosti. Rozméry soucasti definuje tab. 4.1.
Hodnotu nabéhu i pfebéhu volte 10 mm.
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Obr. 4.1 Nakres feSené soucasti.

Tab. 4.1 Vstupni hodnoty.

Cislo Uc f Dinax Drin Cislo Ve f Dinax Diin
zadant |l immin) | [mm] | [mm] | [mm] zadant | mmin) | [mm] | [mm] | [mm]
1 40 0,2 800 300 13 40 0,2 800 200
2 50 0,15 700 250 14 50 0,15 700 150
3 60 0,1 800 200 15 60 0,1 800 400
4 70 0,2 700 150 16 70 0,2 700 300
5 40 0,15 800 400 17 40 0,15 800 250
6 50 0,1 700 300 18 50 0,1 700 200
7 60 0,2 800 250 19 60 0,2 800 150
8 70 0,15 700 200 20 70 0,15 700 400
9 40 0,1 800 150 21 40 0,1 800 300
10 50 0,2 700 400 22 50 0,2 700 250
11 60 0,15 800 300 23 60 0,15 800 200
12 70 0,1 700 250 24 70 0,1 700 150

Rovnice pro vypocet strojniho Easu pfi elnim
soustruzeni v rezimu konstantni fezné rychlosti:

m[0+2 1,7 - (d-2-1,)
tas = 2105 F [min]

Obr. 4.2 Karusel.




