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Nazev zpracovaného celku:

Technologicky postup - soustruzeni

Technologicky postup — soustruzeni

Pfi vyrobé strojnich soucasti, konstrukénich celkd, ale i pfi kontrole a méfeni vyrobenych dilcl je
nutné dodrzet urcité podminky, postupy a zplsoby provedenych praci. Pro potiebu fizeni vyroby vydavaji
vyrobni podniky a firmy zavazné technologické pfedpisy — technologické potupy.

Technologicky postup obsahuje:

Vyrobni zafizeni, pfipravky, pomucky, nastroje a méfidla.
Popis jednotlivych operaci.

Pocet vyrabénych kusu.

Technologické podminky.

Rezim prace stroj.

Jednotlivé operagni rozméry.

Strojni ¢asy tas u jednotlivych operaci

Odmény za vykonanou praci

FEEERERE

Technologicky postup se pouziva pro vSechny typy vyroby a vdechny faze zhotovovani vyrobku.
Podle ucelu a typu vyroby se technologické postupy ¢leni do &tyf stupfiti na:

operace
useky
ukony
pohyby

FEEE

Operace je ¢ast vyrobniho procesu provadéna nepietrzité na jednom pracovisti nebo na jednom stroji,
zpravidla jednim pracovnikem, pfi jednom €ase, charakterizovana stejnym vyrobnim cilem, vykonavanéa
na urCitém dilci nebo nékolika stejnych dilcich na jednom pracovisti nebo jednim strojem a zpravidla
jednim pracovnikem.

Operace je charakterizovana :

+ stejnym obrabénym dilcem
+ stalym pracovistém
#+ stalym pracovnikem

Operace se obvykle Cisluji arabskymi Cislicemi a useky v nich pomoci zlomku nebo jsou oddéleny
te€kou, napf. 2/4 znamena operaci €islo 2, usek &islo 4. nebo 1.12 znamena operaci ¢&islo 1, usek ¢islo
12. Pri grafickém znazornéni operace se Useky vyjadiuji silnou €arou.

Usek je cast operace, pfi které vykonavame prace za stejnych technologickych podminek, jednim
nastrojem nebo skupinou nastrojli pracujicich sou¢asné na jedné ploSe nebo skupiné ploch dilce.
Napfiklad soustruzeni hfidele se déli na useky soustruzeni €ela, hrubovani valcovych ploch, soustruzeni
zapichl atd. Usek se &asto sklada z nékolika zabéri a to v pripadé, Ze pii obrabéni ubirame tutéz plochu
na vice tfisek
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Ukon je €ast useku, charakteristicky jednoduchou pracovni €innosti, organizaéné nedélitelnou. Napfiklad
pfi soustruzeni hfidele je to upinani dilce, spusténi stroje, pfisunuti nastroje, nastaveni hloubky fezu,
zapnuti posuvu atd.

Hlavni ukon je ten, pfi kterém se realizuje vlastni pfedepsana prace, tj. napfiklad pfi obrabéni odebirani
trisky.

Vedlejsi ukony jsou takové, bez kterych by hlavni ukon nebylo mozno provést, jako napf. upinani a
vyjmuti dilce, uvedeni stroje do €innosti, zastaveni ¢innosti stroje apod.

Pohyb je nejjednodussi ¢ast pracovni ¢innosti, uvadéna zejména v hromadné vyrobé a u montaznich
praci. Je to nejmensi méfitelny prvek operace.
Vypracovani technologického postupu:

PFi vypracovani technologického postupu vychazime jednak z vyrobniho vykresu soucasti, dale
z moznosti dostupnych obrabécich stroji a z nastroji, které mame k dispozici. Pro nasi vyuku volime

nastroje a fezné podminky podle strojnickych tabulek.

Obrazek soucasti:
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Urceni vhodného polotovaru:

Pro soucast dle obr. ur¢ime pridavek na primeér:

5.d 5.82
=ﬂ+2=_+2:6,1 mm
Pa="00 100 (mm
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Ur¢ime prameér polotovaru Dp:

D, =d

Smax

+p, =82+6,1=88.1 [mm]
Z tabulek ur¢ime nejblizsi vy$si normalizovany primér Dp*

D, =90 [mm]

p

Dale ur¢ime potfebnou délku polotovaru Lp
L,=1+p=185+2-2=189 [mm] p,=2-p, [mm]

Volba vhodnych feznych nastroju:
Vhodné nastroje volime podle jednotlivych zplsob(i obrabéni, které budeme na souc¢asti provadét

NGz ubiraci pravy CSN 22 3712

NGZ ubiraci stranovy CSN 22 3716
Zapichovaci niiz pravy CSN 22 3730
Stredici vrtak A4 CSN 22 1110

APON =

Uréeni feznych podminek:
Nejprve z tabulek uréime obrobitelnost materialu:

Pro material 11 500.1 ur¢ime obrobitelnost 13b. Koeficient obrobitelnosti pro dany material kvs= 0,8. Dale
pro trvanlivost nastroje Teomin uréime koeficient kv4=0,93.

Operace 1.1 — zarovnani ¢ela - z tabulek ur¢ime tabulkovou feznou rychlost a posuv, vynasobenim
pfislusnymi koeficienty ur€ime skute¢nou Feznou rychlost:

v, =194 [m.min""]
f=0,28 [mm.ot"]
Urcime skute€nou Feznou rychlost:
=v,, k, k, k, =194-08-093-1=144  [m.min']

Vskut

Ze skute€né fezné rychlosti uréime skutecné otacky nastroje:

0 144
nskut = =
z-D 7-0,16

= 765 [ot.min""]
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Dale ur¢ime feznou drahu néstroje:

L=§+ln =45+2 =47 [mm]

Potiebny strojni ¢as ur¢ime pak ze vztahu:

po= b 2% 044 [min]
" fen,, 765-028

Operace 1.2 — pro hrubovani uré¢ime:

V.., =155 [m.min-"]

=031 [mm.ot"]
Urcime skute€nou Feznou rychlost:

Vw =V Koy kg -k, =155-08-093-1=115  [m.min™']

skut
Ze skute€né fezné rychlosti uréime skutecné otacky nastroje:

C Vu 115
w2 D 740,09

n =410 [ot.min]

Dale ur¢ime feznou drahu néstroje:
L=I1+] =60+2=62 [mm]
Potiebny strojni ¢as ur¢ime pak ze vztahu:

PSLLE R . Y TR
" fen,, 410-031

Operace 1.3 — pro soustruzeni na ¢gisto uréime opét nejprve tabulkové hodnoty a vypoéteme pfislugné
skute¢né fezné podminky:

V.., =194 [m.min-']

f =028 [mm.ot"]

Urcime skute€nou Feznou rychlost:
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Vouw =V Koy kg -k, =194-0,8-0,93-1=144 [m.min-"]

Ze skute¢né fezné rychlosti ur€ime skute¢né otacky nastroje:

oV | 144
2D x-0,084

n =545 [ot.min]

Dale ur¢ime feznou drahu néstroje:
L=I1+] =60+2=62 [mm]
Potfebny strojni ¢as uréime pak ze vztahu:

po= Lt 162 041 [min]
"~ fon,, 545-028

Operace 1.4 — srazeni hrany provedeme ru¢né, otacky ménit nemusime, posuv 2 mm provedeme
pooto€enim posuvu ruénié

Operace 1.5 — fezné podminky stejné jako v operaci 1.1
Operace 1.6 — navrtani stiediciho dilku provedeme opét ru¢né pfi otackach dle operace 1.5

Operace 1.7 — pro hrubovani uréime pouze drahu noZe a strojni ¢as, ostatni hodnoty jsou stejné jako
v operaci 1.2

L=I1 +[,=161+2=163 [mm]
Potiebny strojni ¢as ur¢ime pak ze vztahu:

P T, £ SN T S S
"~ fon,, 410-031

Operace 1.8 — pro posledni hrubovaci tfisku upravime pouze hloubku fezu a=2mm,ostetni parametry
zUstanou stejné. Strojni ¢as je pro jednu odebranou tfisku:

PSSLLE N L ERY SR
" fen,, 410-031

Operace 1.9 — jemné soustruzeni provedeme na dvé tiisky pro dosaZeni rozmérové piesnosti a
pozadované drsnosti obrobené plochy. Pro uréeni skutecné Fezné rychlosti musime poéitat s koeficientem
pro toleranci h8, kde

kr=0,63
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Vv, =233 [m.min-"]
f =022 [mm.ot"]
Ur&ime skute€nou feznou rychlost:

Vo =V, Ky ko, -k, =233-0,8-0,93-0,653=113 [m.min-1]

skut
Ze skute¢né fezné rychlosti ur€ime skute¢né otacky nastroje:

C Vw 113
2 D 70,062

n =580 [ot.min]

Dale ur¢ime feznou drahu néstroje:
L=1+1 =161+2=163 [mm]
Potfebny strojni ¢as uréime pak ze vztahu:

o=t 2103 o5 ming
" fen,, 580-0,22

Operace 1.10 — zarovname hlavu tak, Zze posuneme niiz 1 mm do zabéru pii stavajicich otackach a
ruénim posuvem k sobé hlavu zarovhame.

Operace 1.11 viz operace 1.4

Operace 1.12 — zapich provedeme nastavenim zapichovaciho noze do polohy zapichu a ruénim
posuvem provedeme zapich do hloubky 1,5m.

Celkovy strojni €as pak ur¢ime jako soucet jednotlivych strojnich ¢ast pro jednotlivé operace:

4
ovcutons = Dl =044 +0,49+0,41+0,44+513+1.28+2,55=10,74  [min]
i=1

V8echny potifebné informace pak zapiseme do Navodky pro obrabéni.
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