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1.0 Priklad 1 — Otacky a strojni ¢as

Vypocitejte strojni €as soustruzené soucasti (obr. 1.1). Vyroba probiha na konvenénim
soustruhu. Soucast je nejprve podélné hrubovana (na nékolik prajezdd, vrezimu
konstantnich otacek) a nasledné podélné dokoncena, pfiCemz je upnuta mezi hroty.
Polotovarem je kulatina 32 mm o délce 100 mm.
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Obr. 1.1 Nakres feSené soucasti.
Vstupni parametry:

e maximalni Sifka zabéru ostfi pfi dokonCovani a,n,;, = 0,5 mm (obecné jde o desetiny mm)
e maximalni Sitka zabéru ostfi pfi hrubovani a,,,, =2 mm

e fezna rychlost pro hrubovani v,; = 300 m - min™?

e Fezna rychlost pro dokon&ovani v, = 400 m - min~!

e posuv pro hrubovani i dokon&ovani f = 0,2 mm

e pokud budete volit nabéh nebo prebeh, stanovte jeho hodnotu [, = [, = 3 mm

Podélné soustruzeni Celni soustruzeni PrimeTurning

Obr. 1.2 Rezné podminky Obr. 1.3 Vnégjsi Obr. 1.4 Konvenéni soustruh.
pfi soustruzeni. soustruzeni.
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2.0 Priklad 2 — Kvalita povrchu pfi soustruzeni

Pozadovana kvalita povrchu soustruzené soucasti je Ra = 1,6 um (obr. 2.1). Vypocitejte
maximalni pfipustny posuv, kdyz je polomér Spi¢ky nastroje r. = 0,8 mm.
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Obr. 2.1 Pozadavek na kvalitu povrchu vyrabéné soucasti.
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Obr. 2.4 Etalony kvality
povrchu.
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Obr. 2.2 Nastroj vytvarejici Obr. 2.3 Schéma kontaktni
obrobenou plochu. metody méfeni kvality povrchu.
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3.0 Priklad 3 — Otacky a strojni ¢as, zavit

Vypocitejte strojni &as potfebny pro vyrobu zavitu M20x1,5-6g podle vykresu (obr. 3.1).
Soucast vyrabéji dvé strojirenské firmy:

o firma A pouziva nastroj z RO (rychlofezna ocel, anglicky HSS = high speed steel,
némecky vychazi stejna zkratka)
o firma B vyuziva nastroj z SK (slinuty karbid, anglicky cemented carbide).

Na zakladé uvedenych feznych podminek provedte vypocet strojniho ¢asu pro obé firmy a
urCete, kolik ¢asu usetfi firma s efektivnéjSi vyrobou. Provedte srovnani absolutni a relativni

Casove uspory.
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Obr. 3.1 Nakres fedené soucasti.
Pouzité rezné podminky Pouzité rezné podminky
firma A — nastroj z rychlofezné oceli firma B — nastroj ze slinutého karbidu
e fezna rychlost e fezna rychlost
o hrubovaci v, = 10 m - min~! o hrubovaci v.;p = 80 m - min~!
o dokon&ovaci v, = 15 m - min~! o dokoncovaci v,z = 100 m - min~?
e pocet ubéru a, e pocet ubéru a,
o hrubovénii; =5 o hrubovanii; =5
o dokon&ovanii, =4 o dokon&ovanii, = 4
e posuv f=15mm (odpovida stoupani e posuv f=15mm (odpovida stoupani
zavitu) zavitu)
e nabéhl, =3 mm e nabéhl, =3 mm
e pfebéh [, =3 mm e prfebéh [, =3 mm

Obr. 3.3 VBD pro zavitovani. Obr. 3.4 Profil metrického
zavitu.

Obr. 3.2 Soustruzeni
zavitu.
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4 .0 Priklad 4 — Prahyb nastroje

Zatizeni soustruznického nastroje pfi obrabéni bylo zméfeno dynamometrem. Na zakladé
vstupnich hodnot vypocitejte nato€eni a posunuti nastroje v zabéru a porovnejte vysledky
S experimentem.
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Obr. 4.1 Znagdeni feznych sil a feznych Obr. 4.2 Uvolnéni prutu, ktery pfedstavuje
odpord. nastroj. Definovani soufadnic XYZ.

Vstupni hodnoty:

e geometrie nastroje (vyloZeni nastroje):

o l; =88mm, [, =20 mm
silové hodnoty zméfené dynamometrem:

o F; =30,102N, F, = 55457 N, F, = 130,839 N
kvadratické momenty ziskané z CAD dat:

o J,=7148,0mm* J, = 7 104,1 mm*
polarni moment:

o J,=Jy+J, =7148,0+ 71041 = 14 252,1 mm*
parametry materialu nastroje:

o modul pruznosti v tahu E = 210 000 MPa

o modul pruznosti v krutu G = 81 000 MPa

Pro vypocet vyuzijte nasledujici rovnice vychazejici z integralniho vypoctu:

kroutici moment M, = E. -1, [N- mm]

VR My -l
natoéeni nastroje @ = [rad ]

G-Jp
posunuti nastroje B Fr-13 E -
ve sméru y wy_3'E']z_3'E']z[mm]
posunuti nastroje -1
< w, = [mm]

ve smeru z 3-E-],
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5.0 Priklad 5 - Technologie vyroby kuzelu

Vyjmenujte a popiste metody vyroby kuzelu soustruZzenim a uvedte, zda jsou jednotlivé
technologie vhodné pro vyrobu dlouhych a kratkych kuzeld.
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Obr. 5.1 Dlouhy kuzel (vlevo) a kratky kuzel (vpravo).




