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Nazev zpracovaného celku:

TECHNOLOGICKY POSTUP - FREZOVANI

Technologicky postup pro frézovani

U soucasti dle obrazku budeme frézovat pfislusné plochy. Nejprve ur€ime vhodny nastroj a pro
né&j vhodné fezné podminky.

Obrazek obrabéné soucasti:

S

Volba fezného nastroje:

18

Pro nas obrobek pouzijeme &elni valcovou frézu jemnozubou néstrénou z rychlofezné oceli CSN 22 2158.

Nejvhodngjsi je fréza ¢ 40 mm. Trvanlivost nastroje je 60 minut. V tabulkdch najdeme hodnoty
pro material obrobitelnosti 13b.

Pro jednotlivé plochy volime fezné podminky v zavislosti na zptisobu obrabéni:
a. Obrabéni celym ¢elem nastroje — zde je maximalni Sifka obrabéné plochy cca % ¢ nastroje, t;.
30mm
b. Obrabéni Eelem i valcovou &asti nastroje — zde mizeme volit maximalini $itku zabéru % ¢
nastroje, tj. 20mm
c. Frézovani drazky ¢elem i valcovou ¢asti nastroje — zde je Sitka zabéru rovna ¢ nastroje, tj.
40mm




N ..
* X x U
* * o
, * * °
evropsky o

socialni - MINISTERSTVO SKOLSTVI, OP Vzdélavani
v fondvCR EVROPSKA UNIE MLADEZE A TELOVYCHOVY pro konkurenceschopnost

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Uréeni feznych podminek:
Operace 3.1 — Frézovani levého boku obrobku do hloubky 20 mm. Zadany material ma obrobitelnost 13b,
proto mizeme pouzit pfimo tabulkové hodnoty feznych podminek. Pro zplsob obrabéni b volime max.

hloubku fezu h=5mm, Sifku fezu b=10mm, pocet tfisek i=4. Pro tyto podminky ur€ime feznou rychlost a
posuv na zub:

V. =30,0  [m.min]
f=0,07 [mm.z"]
Z fezné rychlosti ur€ime otacky nastroje:

o = Yur__ 300 =240 [ot.min"]
7-D 1-0,040

n

Dale ur€ime feznou drahu nastroje:
L:ln+ls+lp+%D:3+75+3+20:101 [mm]

Potfebny strojni €as uréime pak ze vztahu:

Lo il 4101
as fz “Z Ay, 0507 -10-240

2,40 [min]

Operace 3.2 - Frézovani pravého boku obrobku do hloubky 20 mm. Rezné podminky jsou stejné jako
v pfedesl|é operaci.

Operace 3.3 — Frézovani drazky, hrubovani. Pro zplsob obrabéni ¢ volime hloubku fezu h=3mm, Sitku
fezu b=40mm, pocet tfisek i=2. Pro tyto podminky uréime feznou rychlost a posuv na zub:

Vi =250  [m.min]
f=0,07 [mm.z"]
Z fezné rychlosti uréime otacky nastroje:

Ve 25,0
W2 D 40,040

n =200 [ot.min]

Dale ur€éime feznou drahu nastroje:

L:ln+ls+lp+%D:3+75+3+20:101 [mm]
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Potfebny strojni €as uréime pak ze vztahu:

poo— b 200 ming
" fzem,, 007-10-200

Operace 3.4 — Frézovani drazky na cisto, drsnost Ra = 3,2. Pro zplsob obrabéni ¢ volime hloubku fezu
h=0,5mm, Sitku fezu b=40mm, pocet tfisek i=1. Pro tyto podminky ur€ime feznou rychlost a posuv na
zub:

V. =280  [m.min]
f=0,03 [mm.z)]
Z fezné rychlosti uré¢ime otacky nastroje:

Ve 23,0
W2 D 0,040

n =183 [ot.min]

Dale ur€éime feznou drahu nastroje:
L=1,+l+1,+D=3+75+3+40=121 [mm]
Potfebny strojni €as uréime pak ze vztahu:

PN 1% S O - B
as fz “Z: Ny, 0503 -10-183

2,20 [min]

Operace 3.5 — Frézovani levé vrchni plochy, hrubovani. Pro zplsob obrabéni a volime hloubku fezu
h=2mm, Sitku fezu b=30mm, pocet tfisek i=1. Pro tyto podminky uréime Feznou rychlost a posuv na zub:

Vi =250  [m.min]
=011 [mm.z"]
Z fezné rychlosti uréime otacky nastroje:

Ry, = Var__ 250 =200 [ot.min"]
' 7-D 1-0,040

Déle ur€ime feznou drahu nastroje:

L:ln+ls+lp+%D:3+75+3+20:101 [mm]
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Potfebny strojni €as uréime pak ze vztahu:

ly = pL _ POL 46 ming
T/ zom,.  011-10-200

Operace 3.6 — Frézovani pravé vrchni plochy, hrubovani. Rezné podminky jsou stejné jako v predesié
operaci.

Operace 3.7 — Frézovani levé vrchni plochy na Cisto, drsnost Ra = 3,2. Pro zplsob obrabéni a volime
hloubku fezu h=0,5mm, Siiku fezu b=30mm, pocet tfisek i=1. Pro tyto podminky uréime feznou rychlost
a posuv na zub:

Vo =290  [m.min]
f=0,03 [mm.z)]
Z fezné rychlosti uréime otacky nastroje:

Mg = S 290 =230 [ot.min""]
' z-D 71-0,040

Déle ur€ime feznou drahu nastroje:
L=1,+l+1,+D=3+75+3+40=121 [mm]

Potfebny strojni €as uréime pak ze vztahu:

LA T Y PR
" fzen,, 003-10-230

Operace 3.8 — Frézovani levé vrchni plochy na &isto. Rezné podminky jsou stejné jako v predeslé
operaci.

Celkovy strojni €as pak uréime jako souéet jednotlivych strojnich ¢asli pro jednotlivé operace:

8
Las celhony = Z las, = 2,40+2,40+1,44+2,2+0,46+0,46+1,75=11,11 [min]
i=1
VSechny potfebné informace pak zapiSeme do Navodky pro obrabéni.
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