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1. Bezpeénost price pi praci na frézkéch, hoblovkich, obraze&kach
Uved minimainé 15 zasad(bodi) bezpeéné obsluhy pfi praci na uvedenych obrabécich
W’Oﬁd\ ( otdzku vypracuj min. na celou strinku Ad)

doporudend fiteatura: CSN 20 0711 Bezpeénostni pfedpisy pro frézky
CSN 20 0712 Bezpeénostni pfedpisy pro hoblovky
ESN 20 0713 Bezpeénostni predpisy pro obrazetky

Vybér ze spoletného ustanoveni:

1. Kazdy provozovatel stroje je povinen zajistit dostatecni Skoleni pracovnik(, ktefi pracuji
na obrabécich strojich také z hlediska bezpecnosti prace podie plisiudnych pledpisl.

2 Prostory, v nihZ jsou nainstalovany obrabéci stroje musi odpovidat platnym hygienickyn
predpisGm ( osvétieni, teplota vzduchu, vzdusny prostor atd. ).

3 Umisténi stroje v dilné ma byt voleno tak, aby pracovnik nebyl pfi praci ruSen provozerr
na vedlejsich pracovistich.
Pracovité se musi udrZovat v ¢istoté a pofadku.

Pfed zahajenim prace na stroji se musi zkontrolovat:
a) ochranna, spoutéci a vypinaci zafizeni
b) mazaci zafizeni
c) upinaci zafizeni obrobku a nastroje
6. Na stroji se musi pracovat takovym zpisobem, ktery je oznaten jako spravny
" abezpetny.
7. P vymeéné nastrojl, kontrole jakosti povrchu, pfi upinani a snimani obrobk( a méfeni
se musi zastavit vieteno (smykadlo) a nastroj se musi odsunout do bezp. vzdalenosti,
8. Pfi zapnutl rychloposuvu se musi se zvySenou pozomosti sledovat pfiblizujici se
&ast stroje a rychloposuv v&as v bezpeéné vzdalenosti od obrobku vypnout.
9. Do uplnaciho zatizenl je dovoleno upinat pouze takové pfedméty, pro které je konstruo
vano a které zaruti bezpedni upnuti.

10.  Neni-li stroj vybaven ochranym zafizenim proti odletujicim tfiskam, musi si obsluhuijici
pracovnik vhodné& chranit zrak napf. brylemi, stitem apod.

11.  Nastroje, méfidia, nafadi apod. se musi odkiddat mimo plochu stroje na vyhraz. misto.

12.  Obsluhujici musi nosit neposkozeny pracovni oblek bez volné viajicich casti s pfiléhaji-
cimi rukavy a nohavicemi. Pracovni bliza musi byt zasunuta do kalhot. Viasy je tfeba

zajistit vhodnou pokryvkou hiavy ( Cepice, Satek uvazany do zadu apod.)
13.  Pracovnik musi mit vhodnou obuv ( koZenou, pfesahujici pfes kotniky).

14.  Phi obsluze stroje nenl dovoleno nosit prstynky, fetizky, naramkové hodinky, $aly,
nahrdelniky, vazanky, na prstech rukou nesmi byt gazovy obvaz.

15.  Po skongenl prace musi obsluhujici uveést pracovisté do nale2itého pofadku, zejména
odstranit ze stroje tfisky a zbytky fezné kapaliny, ocistit nekryté vodici plochy apod.

16.  Eventuaini zavady na stroji oznamit svému nadfizenému.



2. Méridla - méreni

Ucel mérent - napt. spravna funkce strojii vyZaduje, aby se jejich souéasti vyrabéli s uréitou piesnosti.

Musime dbat na dodrZzenti jejich rozmérd, tzn. mérit je. Mérenim se kontroluji vysledky vyrobnich pochodt,
zjiStuje se, zda rozméry soucasti odpovidaji hodnotam vyrobni dokumentace nebo s jakou presnosti byly
dodrzeny.

Nejcastéji pouzivana méridla ve frézarné :

5.

6.

Posuvné méritko - jedna se o délkova méfidla s rovnobéznymi méficimi plochami. Na hlavni (pevné)
¢asti s milimetrovou stupnici, na posuvné ¢asti s noniem.
Mezi nimi je mozno v urcitém rozsahu mérit délky vné i uvnitf predmétu.

Pfesnost méridla je ddna noniovou diferenci. Ta je dana pomérem velikosti jednoho dilku hlavniho méfitka k
celkovému poctu dilkll noniové stupnice a je 0,1, 0,5 a 0,02 mm.

Hloubkomeér - je urcen pro méreni drdzek, hloubky dér, vybrani apod. Jednd se

vlastné o upravend posuvnd méfitka. Pfi méfeni se hloubkomér svou pevnou pfi¢nou casti pfiloZi na
mérenou soucast a jeho posuvna ¢dst se vysouva az se dotkne dna otvoru.Na noniu se odecte pfrislusny
rozmér. Je-li vysuvnd c¢ast hloubkoméru s vystupkem, Ize méfit osazené otvory.

Mikrometr- jeho hlavni casti jsou timen s pevaym méricim dotykem,mikrometricky

Sroub o stoupani 0,5mm s pohyblivym méficim dotykem , délici bubinek, brzda a tfeci

spojka.Pfi méreni se mérené soucast opre o pevny dotyk a otacenim bubinku se Sroub posouva az dosedne
na mérenou soucast. Pfitlacnou silu pfi méreni (8-9N)zajistuje tfeci spojka.Velikost rozméru je dana dalkou
vySroubovaného Sroubu a Uhlu jeho pootoceni. Stupnice mikrometru je délena po 0,5mm a obvod méficiho
bubinku je délen na 50 dilk(. Pootodi-li se bubinek o jeden dilek, posune se méfici dotyk o 0,01mm. Pfi
odecitani rozméru se musi uvazit, zda se udaj nachazi v prvni nebo druhé poloviné milimetru stupnice a
pocet setin odectenych na bubinku spravné pficist

k zakladnimu udaji stupnice.Z vyrobnich dlivodd mikrometrického Sroubu je rozsah téchto méfidel
odstupriovan po 25mm.

Prilozny a plochy uhelnik - pouzivd se k méfeni kolmosti obrabénych ploch.
Jedna se o neptimé méreni kdy vizuadlné porovnavame velikost Uhlu.Pfesnost méreni je tedy dana presnosti
pouzitého uhelniku a presnosti odhadu svételné mezery mezi ramenem uhelniku a méfenou soucasti.

Opticky ahlomér - opticka hlava se pouziva na presné odcitani tihlii a na presné

stfedové déleni soucdstek.presnost se od¢itd na 1 min, s odhadem 30 vtefin.

Ciselnikovy uchylkomér- siouz k uréeni odchylky méfeného rozméru od predem nastavené hodnoty
s pfesnosti 0,01 nebo vétsi.Ve spojeni se zvlastnim drZzdkem pro méreni vnitrnich otvord, tchylek
geometrického tvaru, rovnobéZnost, souosost apod.



3. Upinani obrobki pri frézovani

Obecné zasady pro upinani obrobki :
1. Spojeni obrobku se stolem frézky musi byt takové, aby se nemohl plisobenim feznych sil ani nadzdvihnout
ani posunout.
Pokud je to moZné, ma se obrobek upnout v co nejkratsim case.
Obrobené ploch se nesméji pfi upinani poskodit.
Obrobek se nesmi pfi obrabéni zbortit.
Vzdalenost mezi frézou a stolem frézky ma byt pokud mozno nejmensi.
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Zpusob upinani

K upevnéni obrobkti ma stil frézky drazky pro upinaci Srouby. Hlavy upinacich Sroubti maji
ctvercovou hlavu. Ke kazdému Sroubu patii kromé matice také podlozka.

Do strojniho svéraku - upindme mensi obrobky. Podle moZnosti ma byt svérak postaven do
takové polohy, aby jeho nehybné (pevnd) Celist zachycovala fezné sily.Ponévadz se obrobek
pii upinani mirn¢ nadzdvihne, doklepne se na rovnobé&znou podlozku palickou, aby zplna
dosedl. Pro tvarové obrobky se pouziva vyhovujicich vlozek nebo specialnich ¢elisti. V
urcitych ptipadech pouzivdme specidlni svéraky : oto€ny, je mozny nato€it vodorovné v
libovolném Uihlu, universalni, je oto¢ny jak vodorovné tak svisle, samostredici pro upinani
kruhovych soucasti.

Pomoci upinky a podlozky - upindme rozmérnéjsi obrobky pfimo na pracovni plochu frézky.

Na upinaci desku - pomocné vétsinou pravouhlé téleso, které nam vytvofi upinaci plochu kolmou na plochu frézky.

Do pripravku - jednoucelové upinaci zafizeni, vhodné pro vétsi pocet obrobk(l stejného tvaru a rozméru.



Frézovani - upinani nastrojt

Upinani frézy frézovacim trnem

Vedeni a unaseni frézy umoznuji na jednom konci trnu jeho kuZzel (ISO nebo Morse), unasec a upinaci Sroub. Druhy
konec trnu je veden dloZnym pouzdrem. Fréza se na trn nasune, jeji spravnou polohu jisti rozpérné krouzky.
Tocivy(kroutici) moment se prenasi na frézu unasecem (drazkami a perem) nebo trenim.

Upinani nastrénym trnem

Nastrény trn s kuzelem (ISO nebo Morse)se také upina do hlavy vietena . Fréza se upevnuje na valcovy nebo
kuZelovy ¢ep. K pfenosu tocivého momentu na frézu se pouzivaji pfiéna a podélna pera. Sroub zabrariuje sklouznuti
frézy s trnu. PouZivaji se prevazné pro Celni frézy a mensi frézovaci hlavy.

Pfimé upinani do vietene frézky
Frézovaci hlavy nebo velké celni frézy se nasouvaji pfimo na kuzelovou hlavu vietene.

Frézy s kuzelovou stopkou se rovnéz upinaji pfimo za pouziti redukéniho pouzdra.

Upinani kleStinami
Pro frézy s valcovou stopkou.

Obecné zasady pro upinani fréz

1. Fréza musi byt bezpeéné unasena pracovnim vietenem a nesmi hazet. U fréz které hazeji jsou zuby
namahany nerovhomérné a mohou se snadno vylomit. Obrobena plocha neni rovinna a je ryhovana.

2. Vnitfni kuzelovou plochu v hlavé vietena , vnéjsi kuzelovou plochu trnu a a rozpérné krouzky je nutné
udrzovat v Cistoté. Chranime je pfed mechanickym poskozenim.

3. Valcové plochy v dite frézy a rozpérnych krouzkd a plochu vietene pred smontovanim mirné potfit tukem.

4. Fréza musi byt s trnem presné slicovana. Frézy nasazeny s vUli hazeji, s nadmérnym presahem mohou
prasknout.

5. U fréz se zuby ve Sroubovici je nutno dbat na smysl plsobeni axidlni sily.

6. Fréza ma byt co nejblize hlavy vietena. (dalsi opérné loZisko)

7. Celni dosedaci plochy rozpérnych krouzk musi byt vzajemné rovnobéiné, neposkozené a kolmé k ose dér.
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4. Obrazecky, obrazeni

Rezny pohyb, tj. hlavni pohyb je pfimocary, za ného oddéluje jednobfity nastroj jednu prouzkovou tiisku za druhou.
Pfi obrazeni se pohybuje nastroj bud’ svisle nebo vodorovné.

Vodorovné obrazZeni se uplatiuje pti obrabéni mensich aZ stfedné velkych obrobkd.

Svislym obraZenim se v obrobcich zhotovuji pfedevsim dutiny ostrohrannych tvar(.

Posuvové pohyby — béhem obrazeni se udili posuv obrobku vodorovné, proti tomu ma nastroj posuv svisly.

V porovnani s frézovanim je obrazeni nevyhodné pro své dlouhodobé chody naprazdno.
S vyhodou se vsak pouziva pri obrabéni dlouhych ploch( vedeni, drazky, prismata).
Vyhodou je pak jednoduchy jednobfity nastroj.

Pouziti:
Kusovd a malosériova vyroba

Obr. 142.1 Obr. 142.2 Obr. 1423 Obr. 1424 Obr, 142.5

Obr. 142.1, Pravoihle ohnuty zapichovaei nid

Obr, 142.2, Tvarovy nid

Obr. 142.3. PHimy nit (odpruiuje do obrobené plochy)

Obr. 142.4. Nttt vyhnuty dozadu (odpruuje od obrobené plochy)

Obr. 142.5, Ntz pravodhle ohnuty dopfedu (upinaci &roub neneréii na obrobek)



5.Frézovani rovinnych ploch

Rovinné plochy se obrabéji zejména valcovymi frézami, valcovymi ¢elnimi frézami a frézovacimi hlavami. Také je
mozné pouzit fréz se stopkou.

Rlizné zpusoby upnuti pfi rovinném frézovani

s
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V sHl Fréeky

Obr, 48,4, Upminl obroblkd —
a) bpatnd, b) sprivnd

vadilonost mesi frézon a stolom fréeky mé byt pokud mo#no nejmenil:



Obr. 49.2. Doklopuuti abrobks 8 Ty

podldl.' ..”




6. Frézovani drazek

Priklady frézovanych draZek,zafez(, vyfez( a podélnych dér v obrobcich

//////
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Potfebné nastroje
a) Kotoucové frézy na drazky

b) Valcové frézy na drazky pro pera

- — =

c)Frézana T“drazky




d) Frézy Uhlové - pro Sikmé(rybinové) drazky

e
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7. Frézovani oblych(zarivenych) ploch

Obr. 66.1. Obrobky s oblymi (zak¥ivenymi) plochami: a) , b) fadici vadka, ¢) vypoukly (k xni
g)lo&l}i‘y’k;zevné vyklenuty, vyduty (konkavnf) tvar plochy = dovnit# vyklel)muts;’?o d) ]Zi‘ﬁvﬁgrr; ko)fz‘ll:!!,.

Zevné vyklenuté tvary oblych ploch
se nazyvaji vypouklé, dovnitt vykle-
nuté se oznaduji jako vyduté (konvex-

|
ey #.10
WL S / nf a konkévni).
\J—’-‘ i Pro obrébén{ (zhotovovéni) takovych ploch je
i 3 ; duleZité zejména frézovan{, ponévads je votsi-
g, S nou nelze nahradit jinymi hospodérnéjsimi

P D,
‘ X Va . zplisoby obrébéni. P¥i tvarovém frézovdni do-
o
a A/

" Obr. 66.2. Zépadka

/

stdvé obrobek tvar podle tvaru ostii frézy

2 (obr. 66.3). Vypoukls fréza vyhlubuje v obrob-

< ku vydutinu — naopak vyduté fréza vytvaii

. na obrobku vypouklinu. ‘gnat.o je zapotiebi k

2 dosaZenf %4douciho tvaru obrobku sdruZit né-

53 kolik tvarovych fréz dohromady nebo obrobek
nékolikrét piepinat (obr. 67.1).
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Frézovani :
a) Pomoci tvarovych fréz
- vyrobek dostdva tvar podle tvaru ostfi frézy. Vypoukla fréza vyhlubuje v obrobku vydutinu
- naopak vyduta fréza vytvafi na obrobku vypouklinu. Tvarové frézy jsou normalizované.
- Zaoblovaci pllkruhové a ctvrtkruhové frézy maji podsoustruzené zuby a uhel ¢ela asi 8°(malé
nekorigované zdeformovani tvaru zaobleni).
- Nevyhoda - jednoucelovy nastroj, velka sty¢na plocha mezi nastrojem a obrobkem (velké fezné a
upinaci sily).
b) Pomoci kopirovacich frézek
- Vyroba zapustek
- Jednodussi nastroj, zhotoveni témér jakéhokoli tvaru,
- Specidlni frézka
¢) Pomoci sdruzenych (sadovych) fréz

Obr. 66.3. Tvarové fré- Obr. 66.4. Kopirovaci frézovéni za sou-  Obr. 66.5. Movﬁnld tin;
zovani dasného a stefnorodého posuvového po-  zapustky Y
hybu a) Sablony a obrobku nebo b) tykad- P ALLE
lového &epu a frézy

z
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Obr. 68.1. Frézy sdrutené v sadu

d) tvarové frézy na ozubeni
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Obr. 84.1. Kotoudové tvarové frézy na ozubeni: a) jednozébérové, b) hrubovaci se sti{davymi (zk¥{Zenymi)
zuby, ¢) hrubovaci se stupiovitymi zuby (podsoustruzend), d) depové se stopkou (prstova)




8. Frézovani délicim zplisobem - délici pfistroje
Pro vyrobu obrobk( , které maji na svém obvodu nebo cele urcity pocet pravidelné rozmisténych ploch, por.
vybrani.

-

Obr. 80.1. Obrobky s odfrézova;xjrlni a vy;rffggf&iymi plochami: a) éty¥hran, b) Sestihran, ¢) ozuby spojky,
elovy vys

d) ozubené kolo, e) fréza, f) k

Délici pristroje

obrobek fosmiboky
hranol)

unasecr kotoud

Obr. 81.1. Schéma jednoduchého déliciho
pristroje

Obr. 81.3. Svisly dslici piistroj -

Rozdéleni — a) jednoduché (piimé déleni) — délici kotoué je uloZen na vietenu(otadi se s nim).
Vétsinou ma 2 — 24 dilkll nebo zarez(l. Vyhodou je jednoduché ovladani, presné déleni.
Nevyhodou maly rozsah déleni.

b) universalni — délici kotouc stoji, vieteno je otaceno klikou pres $nekovy prevod



(nejcastéji 1:40). Déleni se tu dosahuje délicim kotou¢em s dirkami, uspofadanymi podle
jejich poctu v pravidelnych roztecich na pfislusnych roztecnych kruznicich. Do direk zapada odpruzeny
kolik délici kliky, ktery zajistuje polohu pootoceného obrobku.

prestavitelnd opérka (Certik)
N Ao dlouhe obrobky

. délici klika

délici kotoul s dirkami
(nehybny)

c)univerzalni s vyménnymi koly

u tohoto déliciho pfistroje jsou mezi délici kliku a Snek zafazena vyménna ozubena kola, jejichZ pocty
zubl se musi vypocitat podle déleni obvodu obrobku, délici kotou¢ nemaiji. Pfi kazdém déleni (tj. pfi
jakémkoliv poctu dili, musi se délici klika otocit pouze o jednu otdcku. Tim se zabranuje omylim,
které by mohly nastat chybnym spocitanim direk v délicim kotouci.

l délici vieteno

délici klika

Obr. 83.1. Délici piistroj s vymeén-
nymi koly: a) jednoduchy prevod,
b) dvojity pievod



d) diferencialni délici pristroj
Timto pristrojem Ize délit na jakykoli pocet dilt (véetné prvocisel). Délici kotou¢ neni nehybny,nybrz
mZe dostdvat pridavny tocivy pohyb bud ve sméru nebo v protisméru otaceni délici kliky. Pfidavny
pohyb se pfendsi z vietena pohybujiciho se obrobku pres vyménna kola.

deélici klika ’I\-d‘”c{ vieteno

S s
: \. /O
z, 4

délici vieteno

Obr. 83.1. Délici pistroj s vymén-  Obr. 83.2. Schéma diferencidlniho déliciho p¥istroje: z, a% z, — VY-
nymi koly: a) jegnoducjh)’f prevod, mdénna kola, z — vloZzend mezikola
bg, dvojity prevod



