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Vynalez se tykd zplsobu ubiraciho opracovédni obrobku s libo-
volnymi rovinnymi nebo zakrivenymi povrchovymi plochami, konvex-
nimi a/nebo konkdvnimi, ndastrojem fezajicim alespon na &elni
strané, jehoZ wustaveni vG¢éi povrchové ploge obrobku se provede
tak, Ze =z&bérova primka, eventudlné krivka nebo bod zadbéru mezi
nastrojem a povrchovou plochou obrobku, 1leZi na &elni strané
obrobku, a nastroje k provddéni tohoto zpusobu.

Z raznych znamych zpusobl triskového obrdbéni povrchovych
ploch obrobku je rotaéni frézovani nepochybné ten nejvhodnéjsi
zpuisob obrabéni, aby se na vdlcovém obrobku, ponejvice ve tvaru
valce nebo kotouce, vytvorila nejlep$i jakost povrchové plochy.
Takové povrchové plochy, vytvorené timto zpusobem, maji kvalitu
rovnocennou s povrchovymi plochami brousenymi a lesténymi a mohou
dokonce vyhovovat pro pouziti v optice. P¥iklady takovychto ploch
jsou kovova zrcadla, tiskarské vAlce a podobné néastroje.

Chtéji-1i se tak frézovanim docilit nejjemnéj$i povrchové
plochy, Jje bran s vyhodou v uUvahu zpusob rotaéniho frézovéni.
Existuje ovSem to omezeni, Ze pritom prichdzeji v udvahu jen
obrobky, u Kkterych mohou byt rovinnou c¢elni stranou frézovaciho
nastroje obrabény valcové tvary, vykazujici predev&im konvexni
prirez, nanejvy$ rovinné obrysy. Timto zpusobem nemohou byt na
obrobcich obrédbény konkdvni povrchové plochy. Tento znamy zplsob
je tak omezen na valcové aZ mirné vypouklé obrobky s konvexnim
prurezem. Museji-1li byt na obrobcich obrébény libovolné zakrivené
povrchové plochy, zejména takové, které maji také konkédvni
proporce, musi byt volen jiny zpusob obrdbéni.

Znamy zpusob frézovadni, Xktery Jje v takovychto pfripadech
¢asto pouZivan a pri kterém se vede stopkovd fréza, oznacdend jako
- fréza s kulovou hlavou, s kulovym koncem za pouziti tfi vzajemné
kolmo postavenych pohybovych os na rovinnych nebo prostorové
zakrivenych drahdch nad obrobek, davAd napric¢ ke sméru posuvu
a dokonce i ve sméru posuvu relativné hrubé povrchové plochy.
Pristupnost je naproti tomu velmi dobréd, to znamend, Ze existuje
jen malo koliznich problémi, za Kkterych se vyskytuji vzdjemné se
narusujici polohy mezi frézou s jejim vFetenem a obrobkenm
s pripadnym zarizenim. ' - '

Dalsi 2zndmy zpGsob  frézovani pfi obrédbéni libovolnych
povrchovych ploch obrobkid je zplsob, oznaceny jako strmé frézova-
ni, ktery se provaddi za vyuZiti péti pohybovych os. Diky lepsimu
prilehnuti hrany frézy na povrchovou plochu obrobku u tohoto
zplisobu vznikd sice zretelnd mald bodni hrubost, avsak ve sméru
pohybu vznikaji jesté stopy jednotlivych zubG frézy znaéné hru-
bosti. Pristupnost je obecné dostacujici, protoZe kolizni problé-
my se resi jen nepodstatné hlre nez pri trojosém zplsobu s frézou
s kulovou hlavou.

Dalsi zpusob opracovani libovolnych povrchovych ploch obrob-
ki je obvodové a boéni frézovéani, které se provadi valcovymi nebo
kotouCovymi frézovacimi ndstroji. Pri obvodovém frézovani valco-
vym frézovacim ndastrojem probihd posuv ve sméru, ktery lezi
v podstaté kolmo k ose frézovaciho nastroje. Vzdy pedle vytvoreni
frézy maZe byt docilena vcelku dobra drsnost ve sméru posuvu
a také napri¢ k nému. AvSak tim, Ze osa frézy musi byt rovnobézina
nebo pribliZné  rovnobézZnd s povrchem obrobku, je silné omezena
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diky nastéavajicim koliznim problémim p¥istupnost. PouZiti tohoto
zpusobu je tedy omezeno na mdlo pripadd, nap¥. na obrabéni listu
lopatek turbin.

Zde zac¢ina vyndlez jehoZ zaklad tvori Wloha roz&ifit shora
popsany zpusob rota¢niho frézovadni na libovolné zak¥ivené povr-
chové plochy obrobkl, zejména na konkdvni, tak aby byly prebytec-
né dalsi kroky opracovéni pro zlepsSeni povrchovych ploch, napr.
brouseni nebo lesgténi.

Tato dloha je podle vyndlezu fe$ena tim, Ze osa nastroje,
tvofici osu otdceni, je nastavena v podstaté kolmo ke sméru posu-
vu, ale se sklonem k povrchové plose obrobku, ktery probiha
v podstaté napfi& ke sméru posuvu, pricdemZ celni plocha néstroje
je podle sklonu, nastaveného napfi¢ ke sméru posuvu, vytvorena
jako priléhajici k povrchové plosSe obrobku. ‘

Vyndlez zahrnuje také ndstroj, jimZ miZe byt tento zpusob
optimdlné provaddén. Tato Uloha je podle vyndlezu Fesena tim, Ze
je cCelni plocha néstroje vytvarovdna klenuté nebo kuZelovité
konvexni. ' '

Na vykresech jsou =zndzornény priklady provedeni vyndlezu,
ktery je za jejich pomoci ddle popsadn. Na vykresech predstavuje:

obr. 1 - schematické zobrazeni rotacdniho frézovani na - valcovém

obrobku s konvexni plochou p#iéného prirezu podle stavu
techniky

obr. 2 - rez podél CGary II - II z obr. 1,

obr. 3 - schematické zobrazeni dalsiho zpUsobu rotaéniho frézova-
ni na obrobku s c¢asteéné konkdvni plochou priéného pru-
rezu,

obr. 4 - frez podél Cary IV - 1V,

obr. 5 - bo&ni pohled na uspofadani podle obr. 3,
_obr. 6 - priklad provedeni frézovani Xk realizaci zpusobu podle
vyndlezu,

~obr. 7 - priklad provedeni frézovani pro obrébéni zaokrouhleného
prechodu mezi dvéma prilehlymi plochami, napfiklad mezi
lopatkovym listem a patou lopatky turbiny, podle zpisobu
dle vyndlezu a

obr. 8 - priklad provedeni dalsi- frézy, vytvofené jako komoly
kuzel, k provadéni postupu podle vynalezu.

Vyndlez vychézi- z Uvahy, Ze zplsob rotaéniho frézovani lze
roz§irit i pro opracovéni konkdvnich povrchovych ploch obrobku
frézami, avsSak i jinymi ubiracimi né&stroji. Na obr. 1 a 2 je
schematicky 2zndzornén znamy zpusob rotadniho frézovani. zde Jje
pouzit valcovy nastroj 1, jehoz &elni rovinnou plochou 3 se opra-
covava povrchova plocha védlcového obrobku 2. Obrobek 2 vykazuje
profil, jehoZ pruUrez md jen konvexni &asti. Pri nasazeni nastroje
-1 na obrobek 2 vznikd ¢arovy styk ve formé zabérové primky 5.
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Zabérova primka 5 prochadzi mezi ndstrojem 1 a obrobkem 2 osou 4
nastroje. Pritom Jjsou totoZné osa 4 néastroje a okamZitd normila
6 povrchu obrobku 2. Existuje vsak skuteény éérovy styk mezi
- nastrojem 1 a obrobkem 2, coZ vede k nejjemné&jsi kvalite povrchu
plochy obrobku. Je zndmo, Ze zpusob rotac¢niho frézovani se pouzi-
va pro opracovani tiskovych vdlcd diamantovymi ndstroji. Pritom
se dociluje podstatné lepSich vysledku, pokud Jjde o kvalitu
povrchové plochy, neZ kaZdym brousenim a ledténim. Tento zplsob
vSak selhdva u konkadvnich partii profilu obrobku.

Podle obrazki 3 aZ 5 se uskutednuje celni frézovani a Garo-
vym stykem i u konkdvnich priénych profilt. Pro dosaZeni &arového
styku Jje ¢elni plocha 10 nastroje 1 brousena lehce kuZelovité
a nastroj 1 je sklonén ke strané pod thlem a vaéi okamZité normé-
le. Také v tomto pripadé stoji osa frézy jako na obr. 1 a 2
v podstaté svisle ke sméru 7 posuvu. Podle obrdzki 3 aZ 5 obnasi
zabérova primka 5 nyni jen jesté poloviéni primér D frézy, ale
dochazi stejné jako predtim ke skuteénému primkovému styku. Proto
mohou byt obrabény nyni konkavni -poloméry zakriveni , Viz obr.
4. Nejmensi konkavni polomér zakriveni, ktery se miZe jedté obra-
bét, vyplyva u vdlcovych obrobkll z priumétu obrysu ¢elni plochy ve
sméru osy obrobku se vztahovymi znackami, pouZitymi na obr. 5,
odpovidd vztahu

9 min =
2. sin «a

Kdyz se opracovavaji dvakrat zakrivené povrchové plochy obrobku,
jako je to napriklad u zborcenych turbinovych lopatek, nelze jiZ
obecné dosdhnout linedrni c¢arovy zabér.

‘U povrchovych ploch obrobki s dvojité konvexné& zakrivenymi.
povrchovymi plochami miZe opracovdni probihat za pouziti kuZelo-
vého nebo valcového nastroje. Pfilehnuti c¢elni plochy néstroje
nastava ve sméru nejmensiho konvexniho zakr1ven1

‘Jsou—ll obrabény konvexné i konkdvné zakrivené povrchové
plochy, miZe se k tomu pouzit kuZelovy néastroj, pridemZ &elni
plocha tohoto nastroje musi vyhovovat shora uvedenému vzorci,
S polomérem Q , odpovidajicim nejmensimu Vyskytu31c1mu se konkéav-
nimu poloméru zakriveni.

Je - véak také moZné obrdbét dvojité konkdvné zak¥ivené
plochy, pricemZ zde je treba pouzZit ndstroj, jehoi kuZelova celni
bplocha je zaoblena bocCnim polomérem Ry, viz obr. 6. Celni plocha

nastroje musi byt v takovychto pripadech pfizpﬁSobeha zak¥ivenim,
pricemZz Ry miuZe byt bran jako hodnota pro nejmen$i vedlejsi polo-

mér zakriveni, zatimco pro nejmen$i zadkladni polomér zakfiveni
~plati predchazejici vzorec. Zadkladnim a vedlej$im polomérem
zakrfiveni je zde oznacen maly a velky hlavni polomér zakriveni
dvojité konk&vni plochy.

Zvlastni pripad pouziti popisovaného zpusobu nastava pri

obrabeéni prechodové oblasti mezi dvéma navazujicimi plochami,
napriklad mezi lopatkou turbiny a Jjeji patou. Zde se miZe pouzit
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