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HOBLOVANI - OBRAZENI
je strojni triskové obrabéni, urcené k vyrobé prevazne
rovinnych soucasti,popr. rovinnych tvarovych ploch

Nastroj se nazyva hoblovaci nebo obrazeci nuz

Stroj se nazyva hoblovka nebo obrazecka

Vyhody hoblovani a obrazeni:

¢ jednoducha operace

¢ jednoduchy tvar nastroje

¢ snadné pouziti

¢ pomérneé presné obrabéni rovinnych ploch s dobrou
kvalitou opracovani

Nevyhody hoblovani a obrazeni:

¢ zpétny chod stroje naprazdno (tato nevyhoda se ¢astecné
odstranuje tim, ze zpétny chod stroje byva 1,5 az 4krat
rychlejsi nez hlavni rezna rychlost)

¢ pri prerusovaném rezu vznikaji narazy



HOBLOVANI

1 — hlavni Fezny pohyb

2 — posuv
3 — pfisuv
4 — obrobek
6 — nastroj

Pohyby u hoblovani:

¢ hlavni rezny pohyb kona
obrobek a je to pohyb prfimocary
vratny ( fezna rychlost v)

¢ vedlejsi rezné pohyby kona
nastroj — posuv ( pohyb nastroje
rovnobézné s obrabénym
povrchem a pfrisuv a je to pohyb
primocary - tj. posuv do rfezu h (je
kolmy na smér hlavniho pohybu a
probiha vzdy na konci vratného

pohybu stolu)



OBRAZENI
Pohyby u obrazeni:
¢ hlavni rezny pohyb kona nastroj a je to pohyb pfimocary vratny
( fezna rychlost v)
¢ vedlejsi rezny pohyb kona obrobek a je to pohyb pfimocary
prerusovany - tj. posuv do rezu h (je kolmy na smér hlavniho
pohybu a probiha vzdy na konci vratného pohybu stolu).

1 — hlavni fezny pohyb
kona - NASTROJ
2 — posuv - ODROBEK
3 — pfisuv - OBROBEK
4 — obrabéna soucast

5,6 — nastroj

Ries

Vodorovné Svislé




HOBLOVANI - OBRAZENI

 Pouziti - zejména v kusové a malosériové
vyrobeé
¢ hoblovani se pouziva pro vyrobu veétsich
rovinnych ploch
¢ obrazeni spise pro vyrobu mensich

rovinnych ploch



NASTROJE PRO HOBLOVANI A OBRAZENI

Hoblovaci a obrazeci noze jsou svou geometrii britu nejvice podobné
soustruznickym nozum

Pro omezeni vlivu razu na Celo ostri se na Cele mlze vytvorit negativni
fazetka

Noze mohou byt z HSS nebo maji britové desticky a to bud’ pripajené
nebo mechanicky pripevnéné

Noze pri hoblovani a obrdzeni jsou vystaveny velkym rdaziim, také velké
vyloZzeni noze zpUsobuje chvéni a pruzeni noze a proto se télesa nozl
délaji zesilena

NoZe pro hoblovani byvaji konstruovany s prohnutym drzakem, aby se
zabrdnilo ndrazim noze o obrobenou plochu

Pro dokoncovani se pouzivaji hladici noze s dlouhym ostrim



NASTROJE PRO HOBLOVANI A OBRAZENI
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a — ubéraci d — draZkovaci
b — ubéraci stranovy e — hladici

¢ — na Sikmé plochy f — prohnuty



NASTROJE PRO HOBLOVANI A OBRAZENI

SITUACE PRI ODPRUZENi NOZE  HRUBOVACI VYHNUTY
HOBLOVACI NUZ
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NASTROJE PRO HOBLOVANI A OBRAZENI

GEOMETRICKE HODNOTY HOBLOVACICH NUZU

Obrdbény f1 Via fa Vi j;' o
materiil (mm) () (mm) (®) ) (®)
Ocel
(400 az 550 MPa) 0,3 az 0,4 0az—3 0,5 45 | 15a%220|6az8
(600 az 750 MPa) 0,2 —3 az —8 0,8 45 |10az15|62az8
Litina
(HB do 220) 0,2 —3 az —5 0,8 45 | 10 az 20 8
(HB pfes 220) 0,1 —3a%2—10(0,5a21,00 45 | 10aZz15 8




NASTROJE PRO HOBLOVANI A OBRAZENI

HLADICI VYHNUTY HOBLOVACI NUZ
OBRAZECI NUZ
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NASTROJE PRO HOBLOVANI A OBRAZENI

VLIV VELIKOSTI POSUVU NA DRSNOST POVRCHU
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NASTROJE PRO HOBLOVANI A OBRAZENI

VLIV VELIKOSTI UHLU NASTAVENI NA DRSNOSTI POVRCHU

VLIV VELIKOSTI POLOMERU ZAOBLENI SPICKY NA DRSNOST POVRCHU

Ry =R,
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NASTROJE PRO HOBLOVANI A OBRAZENI

o Zakladnimi pozadavky pro upnuti jsou pevné,
spolehlivé a bezpecné upnuti hoblovaciho
nebo obrazeciho noze

 Hoblovaci a obrazeci noze se upinaji do
odklopného noZového drzdku — SMYKADLA

 Hoblovky - charakteristickym rozmérem
hoblovek je
— nejvétsi Sirka pracovniho stolu (mm)
— nejvétsi délka pracovniho stolu (mm)



STROJE PRO HOBLOVANI A OBRAZENI

JEDNOSTOJANOVA HOBLOVKA
Ma mensi tuhost jak dvoustojanova
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STROJE PRO HOBLOVANI A OBRAZENI
JEDNOSTOJANOVA HOBLOVKA
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STROJE PRO HOBLOVANI A OBRAZENI

DVOUSTOJANOVA HOBLOVKA

Ma vétsi tuhost — moznost Ubéru vétSich trisek
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STROJE PRO HOBLOVANI A OBRAZENI

DVOUSTOJANOVA HOBLOVKA
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STROJE PRO HOBLOVANI A OBRAZENI
Obraze ¢ky
e charakteristickym rozmérem je nejvetsi zdvih
smykadla
 Druhy obrazecek

— Vodorovna

— svisla



STROJE PRO HOBLOVANI A OBRAZENI

Obraze ¢ka vodorovna
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STROJE PRO HOBLOVANI A OBRAZENI

Obraze cka svisla
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REZNE PODMINKY PRI HOBLOVANI A OBRAZENI

e ¢ 1. Hloubka fezu h ( mm ) se voli podle charakteru obrabéni
( hrubovani nebo prace na Cisto ), podle vlastnosti
obrabéného materialu a podle tuhosti soustavy S-N-P-O
(stroj-nastroj-pripravek-obrobek) a podle prikonu
elektromotoru stroje. Pro praci na Cisto se hloubka rezu h
muze pohybovat do [11 mm
¢ 2. Posuv za dvojzdvih f zavisi (pri praci na Cisto) zejména na
pozadované drsnosti plochy R,. Pfi praci na Cisto f L10,05 az
0,5mm
¢ 3. Rezna rychlost v ( m/min ) je ovlivnéna materidlem
obrobku (jeho obrobitelnosti), materialem ¢inné casti nastroje
(jeho rezivosti a trvanlivosti), velikosti tfisky a druhem stroje.
Rezna rychlost pri hoblovani a obrazeni v se pohybuje
v rozmezi od 30 do 120 m/min.

 Pro urceni reznych podminek u hoblovani a obrazeni lze
pouzit tabulky reznych podminek pro soustruzeni, ovsem
pouzité hodnoty je nutno snizit az o 30%



DOSAHOVANA IT a R,

Pti hoblovani hrubovanim se dosahuje IT 11 a% 12, Ry = 6,3 az 12,5,
PHi hoblovani na Gisto s¢ dosahuje  IT 9azll, R =322% 6,3,
Pii hoblovani Sirokym nozem IT 8az10, Ra=16az 32

Hoblovanim se dosahuje pomérné velke geomefrické presnosti obro-
bené plochy. Rovinnost byvé 0,1 aZ 0,2 mm na 1000 mm, u presnych
hoblovek aZ 0,02 mm na 1 000 mm.
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