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(57) Ggelom rissente Je zvydenie vykonu

pri trieskovom opracovani sdliastok; pri

ktorych sa opracovaju vonkajsie a vnltor-

né rotainé plochy alebo sa zarovnéva Se-

lo alebo dno sGiastky., Uvedeny spdsch

8a 8 thodou vyuiiva v pripadech rozmere

robkev alebo obrobkov s preruioe

vanymi rotainymi plochamie, TaktieZ obrobe
ky zhotovené z matsridlu, ktory vytvéra
plynuld triesku, V tychto pripadoch Je,
vykon sUstruZenia nizky. Vykonnejsi spde~
sob opracovania je frézovanie s rotéciou
obrobku. Zname spdsoby opracovania ro=-
taénych pl8ch frézovanim pri rotdcii
obrobku opracevévaju len uiektoru z

nych ¢

plache

Pod¥a navrhovaného spBaobu sa sbrobok
upina do rotainéha pripravku a vlastnym
pohonom, ktory je namentovany na frézoe-
vacom stroji s dvomi na seba koimo uspoe
riadanymi pracovnymi vretenami.,

Obrobok sa v pripravku otéd&s a pamocou
pracovného stola sa poslva proti néstro=
Jom. Néstroje sulasns opracovdvaju vone
kajdiu aj vnutornu plochu obrobku.

Spasob opracovania vonkajsich a vnGtornych
rotadnych pldch siZasne na frézovacom stroji
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vyndlez sa tyka sposobu opracovania vonkajdich a vnutornych rotaénych plﬂhh na
frézavacen stroji pri rotécii cbrobku.

Doteraz zndme sposcby opracovania rotaZnych pleh prerusovanych alebo obrobkov s
nevyvadZenymi hmotami sa opracovavejis

Ma slstruhech s nizkymi reznymi rychlostami a nizkym vykenom. Ndstroj je zataZovany
preruSovanymi silemi; ktoré spﬁsobujﬁ chvenie néstroja a jeho zvy3ené opstrebenie alsbs
aj poskodenie a &ssté ostrenie.

Na frézach pri rotdcii obrobku. Frézovenie Je vykonnejsie; pracuje sa s vy&simi rez-
nymi rychlostani. Pri opracovdvani prerussvanych plbch nie je ndstroj tak citlivy na strie-
davé zataZenie.

Daldou skupinou obtiaine'opracovaﬁych rotadnych sGlasti sustruZenim sl siliestky zho-
tovend z materidlu] ktory vytvéra plynult triesku. Takéto vlastnosti maju niektoré zlia=-
tiny hlinika. Pri sustruZeni sa pouZivaju noZe s lamalmi triesok. Pirc niektoré materiély
je obtiaZné néjst vhodny tvar ststruznického noZa. V tom pripade je ststruZenie menej vy-
konné, musi sa précne odoberat trieska a pri gustruZeni otvoru sa musi préca zastavift,
aby sa mohli triesky bezpe&ne odobrat.

Pri frézovani takychto si&iastok sa vytvéara drobivé trieska, ktoird sa z pracovného
priestoru 2ahko odstrefiuje chladiacou kvapalinou.

Znéme spdsoby opracovania rotainych plich frézovanim riedia oprécovanie len vonkaj-
%ich alsbo vnltornych pldch, pripadne Zela slebo dna rotaZnej plochy. Nevyhodou je, Ze sa
rotadné plochy opracovévaji postupne; &o predifuje &as opracovania.

Uvedens nevyhody terajdisho spdscbu opracovania rotafnych ploch ss odstrénia podla
tohoto vyndlezu tym; Ze rofadné plochy vonkaj$ie a vnUtorné sa opracovévaji sii&aene na
frézovacom stroji s dvomi na eeba kolmo usporiadanymi pracovnymi vretenami opatrenymi fré-
zovacimi ndstrojmi.

Podstata vyndlezu je v tom; Ze'opracovany obrobek je upnuty v rotadnom pripravku e
vlastnym pohonom, PoSet ot&Sok odpovedd cbvodovej rychlosti, ktoréd sa rovnd posuvu obrob=
ku pri frézovani. Obrobok sa pomocou pracovného stola frézy postva proti pracovnym nédstro-
jom; ktoré stfasne opracovévaju vonkajSiu plochu obrebku a vnidtornt plochu obrobku. Po
opracovani vonkaj3ieho a vautorndho povrchu je moZno e3te prietnym posuvom stgla zarov-
nat jednym ndstrojom Selo stSiastky a zvislym posuvom stola a dpuhym ndstrojom dno otve-
ru. Tym sa dosahuje vy33L vykon pri opracovani rotsénych vonkajsich & vnﬁtornychrplabh.

Uvedeny spﬁsub sa moZe s vyhodou wyuzit pri opracovani rdznych strojnych sti&iastok,
ktorych &ast tveria centrické kruhové otvory a valcové plochy.

Na priloensm vykrese je znézorneny technologicky princip opracovania stéiastky tvaru
trubky.

Opracovivany predmet napre trubka L je upnuty v otolnom pripravku Z. Frézovaci néd-
stroj 3 opracovéva vonkaj$iu plechu a miZe zarovnal Zele obrobku. Frézovaci néstroj 4

opracovdva vnitornd plechu a mdZe zarovnat dno obrobku.
Smer ot&&ania opracovanej sUSiastky, smer posuvu sG&iastky a smer oté¥ania ndstrojov

je vyznadeny $ipkami.
Smur posuvu cbrobku pri nastavovani rozmeru opracovanych ploch jo taktieZ vyznadeny Sipe

kami.
Na vykress Z. 2 a 3 je frézovacl stroj pre stasné opracovanie vonkajsich a vnitor-
nych rotainych p13ch.

Univerzélny horizontélny frézovaci stroj 5§ je doplneny daldinm vratenaom 13 a rotainym
pripravkom 2. Zskladny frézovaci stroj § Jje vybaveny tymito funk&nymi skupinaui. Pracovné
vretenc 64 Pracovny stdl pnzdliny 78 pohybcvymi mechanizmami. Pracovny atol prietny 8.

Pracovny stdl zvisly S.
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Na pracovnom stole pozdiZnom je namontovany rotadny pripravok gi ktory ea skladéd z
upinacej Casti obrebku 10, prevedovej skrine pre rotaény pohyb 1l a pohon 12, Na pod=
pernom ramene frézy 14 je namontovany vretennik 13 e vlastnym pohonom, ktorého os je rove
nobeZnd s esou obrobku 1 a s pracovnym pozd{Znym stolom 7 alebo pre zniZenie trenia $ire
$ieho ndstroja sa os vretena odkloni vo zvislsj rovine asi o pol stupfiae

Funkcia stroja

Ubrcbok 1 sa upina do rotadného pripravku 2] ktory je upnuty na pozdisnom stole Ze
Tento stol zabezpeduje postvanis obrobku vodi ndstrojom pri opracovani v smere $ipky s
a odsun obrobku do vychodzej polohy pri jeho vymene v smere $ipky 15, Rychlast posuvu
sa nastavi podla technologickych parametrov pre opracovédvany materidl, Pri opracovévani
8s nastroje 3 8 4 upnuté na hriadeloch vretena 6 a vretena 13 otdlajy rychlostou, ktord
odpovedd reznej rychlosti pre opracovdvany materiél, Wéstroj 3 opraceovéva venkajsiu plo=-
chu, triesku uberd &elné tast néstroja. Néstroj 4 opracovéva vniitornt plochu gbrobku;
triesku ubers valcové Sast néstroja.

Nastavenie rozmerov opracovidvanej stliastky sa vykondva nasledovrie:

Rozmer vonkajSieho valca sa nastavuje postGvanim priedneho stola 8 v smere $ipok s
a 17 oproti nédstroju.

Rozmer vnitorného otvoru sa néatavuje posdvanim zvislého stola 9 v emere Sipok 2u
a}_g_.

Na strojl je moZné zarovnival &elo opracovdvanej suliastky a tieZ dno otvoru nasle-
dovnym spdsobom:

Zarowvnévanie Sela obrobku,. .

Obrobok sa pomocou pozdizneho stola 7 prisunie k ndstroju 3 tak; Ze ich poloha od-
povedd dlZke sufiastky, Prienym stolom 8 sa obrobok posliva vo&i ndstroju; ktory opraco-
véva Sele sU&iastky,

Zarovnanie dna obrabku,

Dne sa zarovné dvoma spdsobmi, Ak je priemer néstroja vas3i ako polomer otvoru, dno
sa zarovndva zniZenym pracovnym posuvom pri opracovévani otvoru, Ak je priemer néstroja
mendi ako polomer otvoru, zarovné sa dno tak, Ze sa obrobok poslva vo¥i nistroju zvislym
pracovnym stolea S, .

Stroj‘jé vybaveny chladiecim zariadenim a vhodnymi krytmi sa zabréni roztreku chlae
diacej kvapaliny a triesok.

PREDMET VYNALEZU

spdeob opracovania vonkajSich a vnutornych rota&nych pldch stasns na frézovacoi
stroji s dvomi na sebs kolmo usporiadanymi pracovaymi vretenami opatrenymi frézovacimi
ndstrojni a rotadnym pripravkem s viastnym pohonom] v ktorom je upnuty obrobok{ ktory sa
otdZa a poslva proti pracovnym ndstrojom vyznalujlcich sa tym] %e ndstroje sdlasne opra=
covévajl vonkaj3iu aj vnlternd plochu obrobku,

3 vykresy
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