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E - STROJIRENSKA TECHNOLOGIE
A MERENI

Uvodem si vysvétlime nékteré zdkladni pojmy.

Technika (z feckého slova techné — védomosti a dovednosti v femesiné i umélecké praci) je souhrn
historicky se rozvijejicich lidskych ¢innosti, pracovnich postupii a vyrobnich prosttedki (nastroje,
stroje a zatizeni), zalozenych na aplikaci véd. Clovék vyuziva v soucinnosti se svymi fyzickymi a du-
Sevnimi silami pomoci techniky pfirodni bohatstvi, produkuje vyrobky a pfeménuje energii.

Strojirenstvi je komplex primyslovych obortu vyrébéjicich stroje, zatizeni, vyrobni celky, na-
fadi apod. pro vSechna odvétvi hospodéfstvi. Strojirenskéd vyroba je zaméfend prevazné na kovové
vyrobky.

Vyrobni proces je souhrn ¢innosti, ktery zahrnuje dobu, pfi niz se materialy a polotovary premé-

nuji na vyrobek. Zdkladem je pracovni proces, ktery je doplnény pfirodnim procesem (fyzikalnim,
chemickym, biologickym atd.).

Technologicky proces je ¢innost potfebna na pozadované technologické zpracovani materialu
nebo vyrobku.

Technologie se zabyva materialy, jejich zkousenim, ndstroji, stroji, prostfedky a metodami
pouzivanymi pfi zpracovani kovi.

TECHNOLOGIE

M TECHNOLOGIE VYROBY KOVU I STROJI’RENSKA TECHNOLOGIE
M METALURGIE ZELEZNYCH KOVO H ODLEVANI
- METALURGIE NEZELEZNYCH KOVU - TVARENI
B PRASKOVA METALURGIE - SVARENI A PAJENI
HUTNICKA VYROBA POLOTOVARU I TEPELNE ZPRACOVANI
- OBRABENI
- POVRCHOVE UPRAVY
- MONTAZ
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Technologie vyroby kovi se zabyva zpracovanim surovin na polotovary a jeho vlastnostmi -
metalurgii, tedy vyrobou Zeleznych a nezeleznych (barevnych) kovii a jejich zpracovanim (tvafenim)
na polotovary (ty¢ovy material, trubky, plechy).

Strojirenska technologie se zabyva vyrobou polotovari slévanim, tvafenim, nerozebiratelnym
spojovanim (svafovani, pajeni, lepeni), tepelnym zpracovanim (zménou vnitini struktury materia-
lu), obrabénim, povrchovymi upravami a montazi.
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E 1.1 - Teorie obrabéni

Shrnuti:

Z normalizovanych i nenormalizovanych soucdstek vyrabime soucéastky obrabénim.

Pti obrdbéni vnika fezny klin néstroje do obrabéné soucdstky — obrobku a odebir4 tiisku.
Obrabéni muze byt ru¢ni anebo strojni.

Néstroj miize mit jeden nebo vice feznych klint.

Rezny klin ma podle pouZiti rizny thel (B), a tim se méni i Ghel hibetu (a) a thel ¢ela (y). Veli-

kosti jednotlivych thla fezného klinu maji velky vliv na obrabéni.
Pfi obrabéni rozeznavame:
= hlavni fezny pohyb, ktery mize byt rota¢ni nebo pfimocary,
= vedlejsi fezny pohyb, posuv a piisuv.

Odpor materialu pii odfezavani tfisky prekondva fezna sila

F=\F2+F +F,?,
Nejvétsi, a proto nejdiilezitéjsi je tangencidlni sila F,.

Rezny odpor p - je odpor pti fezani
F,
S

p:

S - prurez trisky [mm?]

Prace, kterd vznika pii fezani a tfeni néstroje mezi obrobkem a tfiskou, se méni na teplo. Snizujeme

ho chlazenim a mazanim. Nejpouzivanéjsi jsou fezné kapaliny (emulze z vody a oleje).

Pracovni ¢as ndstroje po nabrouseni se nazyva trvanlivost T. Soucet jednotlivych trvanlivosti

nastroje je jeho Zivotnost.

Na kvalitu obrabéného povrchu a na hospodarnost a efektivnost obrabéni maji vliv fezné

podminky. Jsou to hlavné:
= fezna rychlost - v [m.s*, mm.s"],
= posuv nastroje - s [mm],
= prisuyv, hloubka fezu - h [mm)],
= Fezné prostiedi.

Obrobitelnost je souhrn viech vlastnosti, které se projevuji pfi obrdbéni. Zavisi hlavné na materiélu
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a zpusobu obrabéni.
Nastrojové materialy jsou:

= kovové:
o ocele legované a nelegované,
o spékané karbidy.

= nekovové:
o keramické materialy,
o syntetické materialy,

o diamant.
Poznamky:

...............................................................................................

12



E 1 - Obrabéni

Obrazky a schémata:

—

Rezné hrana nastrojii

Rezné dhly
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\

Rezné plochy

Zakladni pojmy pfi obrabéni
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Druhy tfisek
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Otazky a ulohy:
1. Najdéte ve strojnickych tabulkdch t¥idy odpadu: oceli 11 700, 16 240, litiny 42 2531, 42 2303,
tézkych nezeleznych kovii 42 3212, 42 3016, lehkych neZeleznych kovii 42 4400, 42 4201.

2. Najdéte ve strojnickych tabulkdch, jaké nejmensi drsnosti miizeme dosdhnout p¥i soustruze-
ni vnéjsich valcovych ploch, soustruzeni dér, frézovani rovinnych ploch, brouseni rovinnych
ploch.

3. Vyjmenujte, které podminky maji vliv na obrdbén.

HN

. Jaké budou fezné podminky (v, s) p¥i podélném vnéjsim hrubovdni (soustruzeni) soustruznic-
kym noZem P20, u soucdstky s priimérem 30 mm, h = 3mm, jestliZe je obrobitelnost materidlu
14b.

“n

U soucdstky z predchdzejici tilohy chceme dosdhnout drsnost R 1,6. Mdme k dispozici hla-
dici niiZ z rychlotezné oceli s polomérem Spicky noze 1 mm. Jaké fezné podminky miizeme

nastavit na obrabécim stroji?
6. Stanovte obrobitelnost mékké oceli 12 060 p¥i brousent.
7. Kterd z oceli tfidy 12 ma nejlepsi obrobitelnost pti brousent?

8. Najdéte ve strojnickych tabulkdch, jaky md byt pFidavek na obrdbéni p¥i soustruzeni nahru-

bo, jestlize md soucdstka priimér 120 mm, délku L < 100 mm.
9. Jaky fezny odpor bude p¥i obrdbéni hliniku pfi posuvu 0,1 mm a plose tiisky 1 mm??

10. Najdéte ve strojnickych tabulkdch ndstrojové materidly a zkuste charakterizovat jejich hlavni

viastnosti.
Odpovédi:
A
2 e
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E 1.2 - Ruc¢ni obrabéni a déleni materialu

Shrnuti:
Nejpouzivanéjsi metody jsou:
= sekdni,
= déleni materidlu:
o stfihéni,
o fezani,

= fezani zavitd (ru¢ni).

Poznamky:
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Sekani
Sttihani

Obrazky a schémata:
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Detail A

Rezani

i 1 n
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%

Postup vyroby vnitfniho zdvitu
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E 1.3 - Soustruzeni

Shrnuti:

Soustruzenim vyrabime soucastky:
= s valcovymi plochami (vnéj$imi, vnitfnimi i kuzelovymi),
= rovinnymi plochami,
= tvarovymi rota¢nimi plochami (vnéj$imi i vnitfnimi).
Hlavni fezny pohyb je rotaéni. Vykonévé ho obrobek.
Nastroj, soustruznicky niiz, vykonava vedlejsi pfimocary pohyb.

Stroje se nazyvaji soustruhy.

Poznamky:
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...............................................................................................

...............................................................................................
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Obrazky a schémata:

SOUSTRUZENI
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) tvarové plochy soustruzené
kopirovani kotougovym nozem
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UniverzdIni soustruh
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Svisly soustruh (karusel)
Revolverovy soustruh
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Upindni do sklicidla

Upindni mezi hroty
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E 1.4 - Frézovani

Shrnuti:

Frézovanim se obrabéji rovinné plochy, vyrabéji se pfimé i $roubové zlabky, ozubena kola,
zavity aj.

Hlavni fezny pohyb je rota¢ni, vykonava ho nastroj.

Nastrojem je fréza s vicero feznymi hranami.

Obrobek vykonava vedlejsi pohyby, které jsou vétsinou primocaré.

Stroje se nazyvaji frézovaci stroje - frézky.

Poznamky:
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...............................................................................................

...............................................................................................

...............................................................................................
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Obrazky a schémata:

FREZOVANi

profily

ozubeni

»

Frézovani
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b)

Frézka svisla a vodorovnd

4






E 1 - Obrabéni

Frézka univerzalni
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Upindni pomoci upinek

Délici pristroj
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E 1.5 - Hoblovani a obrazeni

Shrnuti:

Hoblovanim a obrdzenim se vyrabéji pfedev$im rovinné plochy.

Hoblovani

Hlavni fezny pohyb je pfimocary vratny (zpétny pohyb néstroje je rychlejsi). Vykonava ho
obrobek. Vedlejsi pohyb vykondva néstroj.

Nastrojem je hoblovaci niiz. Podoba se soustruznickému nozi.

Hoblovdnim se obrabéji velké rovinné plochy.

Obrazeni

Hlavni fezny pohyb je pfimocary vratny a vykonava ho nastroj. Vedlejsi pohyb vykonéava

obrobek. Nastrojem je obrazeci niz. Podoba se soustruznickému nozi.

Obrdzenim se obrabé¢ji mensi rovinné plochy anebo tvarové piimé plochy.

Poznamky:
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...............................................................................................
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Obrazky a schémata:

/

Obrazeni vodorovné a svislé

Hoblovka
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Obrazecky
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E 1.6 - Vrtani a vyvrtavani

Shrnuti:

Vrtanim se zhotovuji diry do plného materialu, nebo se tvofi osazeni pro hlavy Sroubd.
Vyvrtavanim se zvétsuje uz existujici, hlavni dlouhé diry (predlité, predkované apod.).
Pfi vrtani je hlavni fezny pohyb rotac¢ni, vykonava ho nastroj.

Nastrojem je vrtak (resp. zahlubnik, vyhrubnik, vystruznik). Obvykle ma dvé a vice fez-

nych hran.
Stroje se nazyvaji vrtacky.
Pti vyvrtavani je hlavni fezny pohyb rotacni, vykonava ho nastroj.

Nastrojem je vyvrtavaci nuz. Je upevnény ve vyvrtavaci tyci, ktera rotuje. Ostatni pohyby,

posuv podélny a pri¢ny, nataceni, vykonava obrobek.

Stroje se nazyvaji vyvrtavacky.

Poznamky:
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...............................................................................................
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Obrazky a schémata:

VRTANI, VYVRTAVANI
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- B

Vrtacka sloupova
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Vrtacka stojanovd Vrtacka radialni

Vyvrtdvacka
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E 1.7 - Protahovani a protlacovani

Shrnuti:

Jednd se o tfiskové obrabéni, kterym se zhotovuji presné vnitini, piipadné i vnéjsi tvarové
plochy.

Hlavni fezny ptimocary pohyb vykonava nastroj. Obrobek stoji, je upnuty do piipravku.

Pti protahovdni je ndstroj tazeny, pii protladovani tlaceny.

Nastrojem je protahovaci anebo protlacovaci trn.

Poznamky:
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...............................................................................................
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Obrazky a schémata:

&

Postupny odbér tfisky
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E 1.8 - Brouseni

Shrnuti:

BrouSenim se dokoncuji povrchy soucastek nebo ostfi fezného nastroje. Dosihneme jim pres-

nych rozmért a kvalitniho povrchu.
Hlavni fezny pohyb je rota¢ni a vykonava ho nastroj. Vedlejsi pohyb vykonava obrobek.
Nastrojem je brusny kotouc.

Stroje jsou brusky.

Poznamky:
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...............................................................................................

...............................................................................................
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Obrazky a schémata:

BROUSENI

rovinné

——

obvodem kotouce

valcové

profilové (tvarové)

zavity ozubeni tvarové plochy
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Struktura brusného kotouce

Bruska rovinna
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brouseni feznych hran frézy

w/

B

brouseni rovinné plochy brouseni vnitfni plochy

Bruska univerzalni
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Otazky a ulohy:

1. Najdéte ve strojnickych tabulkdch oznacovdni soustruZnickych nozi.

2. Proc jsou na Celistech univerzdlniho sklicidla stupné?

W

. Jaky je hlavni fezny pohyb pfi jednotlivych druzich obrdbéni?

HN

. Jak se nazyvaji néstroje u jednotlivych druhii obrabéni?

“

Kdybychom chtéli vyrobit drazku tvaru T, ktery zpiisob obrdbéni a jaky druh ndstroje bychom

zvolili?
6. Najdéte ve strojnickych tabulkdch frézy.

7. Najdéte ve strojnickych tabulkdch tvary brusnych kotouci.

o

. Jak se vyrabéji presné otvory, napt. (320 H8?

O

Jak vyrobime vnéjsi a vnitini kuzelovou plochu?

10. Navrhnéte zpiisob vyroby jednotlivych oznacenych ploch na souédstkdch na obrdzku. Musi

byt stejné vsechny navrhy spoluzdkii? Podle jakych kritérii byste vybirali optimdlni ndvrh?

80

m
M
1®
|

11. Co myslite, jak se da vyrobit otvor v hlavni déla?

75
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12. Na obrdzku je ¢dst strojku na ofezdvini tuzek. Kam byste zatadili jeho ndstroj?

13. Kdyz jsme u zubarte, fikdme, Ze ndm ,vrtd zuby“. Jak byste spravné pojmenovali jeho

¢innost? Postupujte podle definic jednotlivych druhii obrdbént.

Odpovédi:

......................................................................................

.......................................................................................
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Poznamky:

...............................................................................................
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E 1.9 - Vyroba ozubeni

Shrnuti:

Ozubenti se vyréabi:
s  frézovanim: délenim, odvalovanim,
= obraZzenim: noZem, kotouéem.

Pfesné ozubeni se vyrabi odvalovacim zptisobem. Frézovanim se vyrabi vnéjsi ozubeni, obra-
zenim i vnitini ozubeni. Dokoncovaci operace pti vyrobé ozubeni jsou brouseni, zabéhavani, Se-
vingovdni, pfipadné lapovani. Kontroluje se poloha a pfesnost otvoru kola oproti ozubeni, primér,

hézeni, tloustka zubu.

délici zplisob
nastroje: tvarovd modulovd kotoucova fréza,
tvarovd modulova stopkova fréza

—  frézovanim

odvalovaci zplisob
ndstroje: odvalovaci fréza

vyroba ozubeni +—

zplisob MAAG

nastroje: pfimy obrdzeci ndiz, hreben

— obrazenim

zplsob FELLOWS

nastroje: kotoucovy obrdzeci ndiz

Poznamky:
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...............................................................................................
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Obrazky a schémata:

Frézovani ozubeni délicim zpidsobem

Frézovéani ozubeni odvalovacim zplisobem

81
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Obrazeni ozubeni odvalem

Obrdzeni ozubeni hiebenem
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E 1.10 - Dokoncovaci zpusoby obrabéni

Shrnuti:

Dokon¢ovaci druhy obrabéni jsou zalozeny na obrusovani povrchu.

Honovani - otdCivym a posuvnym pohybem se ptitlacuji honovaci kameny k obrdbénému po-
vrchu. Pfiddnim kmitavého pohybu vznikne $evingovani.

Lapovani je obruSovéni povrchu brusivem rozptylenym v kapaliné anebo pasté.

Poznamky:
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...............................................................................................

...............................................................................................

86



87

E 1 - Obrabéni

Honovani

Brouseni ozubeni odvalovacim zpiisobem

Obrazky a schémata
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SuperfiniSovani

Lapovéni
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E 1.11 - Nekonvencni zpusoby obrabéni

Shrnuti:

Nekonven¢ni (specialni) druhy obrabéni vyuzivaji pfi odebirani prebyte¢ného materidlu riz-
né formy energie. Pro vyssi pofizovaci cenu se pouzivaji v hromadné a velkosériové vyrobé, anebo
tam, kde se soucastka neda vyrobit jinou technologii.

Elektrojiskrové obrabéni je proces, pii kterém se dosahne ubirani materidlu elektrickym vy-
bojem mezi elektrodami, z nichz jedna je obrobek. Obklopené jsou nevodivou kapalinou s vyso-
kym elektrickym odporem. Vznika eroze, material se v malych kraterech tavi a odpaftuje. Timto
zplUsobem se daji obrobit véechny vodivé materialy. Vyjiskfovanim se obrobi otvory malych slozi-
tych tvart, fezou se materialy, vyrabéji se lisovaci formy.

Elektrochemické obrabéni vyuziva pisobeni elektrického proudu na elektrolyt (elektrolyzu).
Podstatou obrabéni je rozpousténi materidlu v pozadovaném misté. Obrobek - anoda kopiruje
tvar katody. Tento zpiisob obrabéni je drahy (problém s ¢isténim a likvidovanim elektrolytu). Ne-
daji se obrobit litiny, oceli s vy$§im obsahem uhliku a kfemiku.

Leptani - vyuziva se chemicka reakce mezi chemickou latkou (nastrojem) a povrchem obrabé-
ného materialu. Vyuziva se pti vyrobé mélkych, tvarové slozitych prohlubenin, u tenkosténnych
soucdstek, u malo tuhych polotovard.

Obrabéni ultrazvukem je mechanické rozrusovani obrobku vlivem pohybu zrn brusného ma-
teridlu. Nastroj kmitd smérem k obrabéné plose. Brusivo je pfivadéné mezi plochu nastroje a po-
lotovaru. Vlivem naruSovani povrchu brousenim dostane obrobek tvar nastroje. Daji se vyrobit
vodivé i nevodivé materialy, kromé plastickych latek.

Obrabéni plazmovym paprskem je taveni materialu teplem, které vznikne rozkladem urcitych
plyna pfi prichodu elektrickym obloukem. Plazma je elektricky vodivy stav plynu. Pouziva se
na obrabéni tézkoobrobitelnych materiali, fezani, svareni apod.

Obrabéni laserem je zalozené na preméné svételné energie na tepelnou. Laserovy paprsek je
vynucené zareni. Pouziva se v primyslu na svareni, fezani, gravirovani, popisovani, vrtani, sou-
struzeni, frézovani apod. Casto se vyuziva v elektrotechnickém priimyslu, ale i ve zdravotnictvi
a kosmetice.

Obrabéni elektronovym paprskem probihd vyuzitim kinetické energie proudu urychlenych
elektrond. Pouziva se na svarovani, vrtani dlouhych dér malych primért, v elektrotechnice na vy-
robu ¢ipt.

Obrabéni kapalinovym paprskem je zalozeno na preméné kinetické energie kapaliny na me-
chanickou praci. Proud kapaliny, do které se muze pridat brusivo, narazi pod vysokym tlakem
a vysokou rychlosti na obrabény material. Takto se obrabéji viechny druhy kovovych i nekovo-
vych materidld. Vyhodou je, Ze polotovar neni tepelné ovliviiovany. Tato technologie se zacala
pouzivat pri obrabéni materialti v kosmonautice na konci $edesatych let 20. stoleti.
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Obrazky a schémata:
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Elektrojiskrové obrdbéni

Chemické obrabéni
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Obrabéni ultrazvukem
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Obrabéni plazmou
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Obrabéni laserem
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Otazky a ulohy:

1. Jak se vyrdbi ozubeni frézovinim?

2. Jak se vyrdbi ozubeni obrdzenim?

3. Kde uz jste slyseli pojem ,,zabéhdvdni“ ozubeného prevodu? Jak se projevuje?

4. Kdybychom neprovedli dokoncovaci operace na ozubent, co by to zptisobilo?

5. Mohli bychom upravit povrch pistu anebo lopatky cerpadla pilnikem? Proc¢?

6. Co muze byt pricinou hdzeni ozubeného kola?

7. Najdéte ve strojnickych tabulkdch znacky a zpiisob oznacovdni souososti a hdzen.

8. Najdéte ve strojnickych tabulkdch, jakym zpiisobem obrdbéni dosdhneme nejmensi drsnosti

povrchu. Jaka je jeji hodnota?
9. Jakou formu energie jsme pii bézném obribéni tiisky odebirali?
10. Co je podstatou elektrojiskrového obrdbéni?
11. Pfi kterém nekonvencnim obrdbéni ziskdvd obrobek tvar ndstroje?
12. Pfi kterém nekonvencnim obrdbéni se opotiebovdvd i ndstroj?

13. Které obrdbéni byste pouzili na obrobeni slozitého tvaru do malé hloubky u tenké soucdstky

s velkou plochou?
14. Kterd nekonvencni metoda ma $iroké pouziti i v jinych oborech nez technickych?

15. Kde jste se uz setkali s vyuzitim ultrazvuku?

Odpovédi:
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E 1.12 - Obrabéci stroje pro automatizaci vyroby

Shrnuti:

Automatizace vyroby je zavedeni anebo pouziti samocinnych postup v primyslové vyrobé.
Sestévd z fizeni polohy a drahy nastroje, z nastavovani feznych podminek a manipulace s obrob-
kem. Ve vyssich stadiich se k tomu ptidavé automatizovdni vymény nastrojii, manipulace s polo-
tovarem od skladu az po kone¢ny vyrobek, automatizovéni kontroly, odsun tfisek pti obrdbéni.

Stroje pouzivané na automatizovanou vyrobu:
= Automaty a poloautomaty — automaticky vykonavaji jednotlivé pohyby pti obrabéni jed-
noho obrobku a bez zmény je opakuji.

= Jednoucelové stroje - jejich cilem je na jedno upnuti obrobku udélat co nejvice operaci.

Obrabéji vyrobky charakteristické podobnymi naroky na obrabéci operace.

= Stavebnicové stroje — skladaji se z vyménitelnych typizovanych a normalizovanych kon-

struk¢nich skupin.

» Cislicové Fizené obrabéci stroje CNC - maji automaticky fizenou ¢innost, a to zadévanim
prikazl v ¢iselné podobé z pocitacového programu.

= Obrabéci centra - jsou seskupeni CNC obrabécich stroji, které umoznuji koncentraci rtiz-
nych operaci pfi jednom upnuti soucéstky.

= Bezobsluzné obrabéci stroje (BOS) - pracuji automaticky, #idi obrébéni a navic #idi mani-
pulaci s obrobky, nastroji, tfiskami a chladici kapalinou.

= Manipuldtory - manipulatory maji dvoupolohové pohybové jednotky s vlastnim pohonem
a fizenim. Ru¢ni manipuldtory jsou jednoucelova zatizeni ovladana ¢lovékem.

= Roboty - zafizeni s naprogramovanymi pohyby. Dokazou reagovat a prizptsobit svoje po-
hyby vzniklym okolnostem.

= Automatizované linky - rizné typy stroji anebo technologickych zatizeni spojenych po-
mocnymi zafizenimi tak, Ze uskutecnuji samostatny vyrobni postup.

* Pruzné vyrobni systémy - vyrabéji geometricky podobné obrobky. Maji plné automatizo-
vané tii podsystémy, které jsou vzajemné zavislé: vyrobni zatizeni, tok materidlu, zpracova-
ni dat.

103



E - Strojirenska technologie a méreni

Poznamky:

...............................................................................................
...............................................................................................
..............................................................................................

104



E 1 - Obrabéni

Obrazky a schémata:

Stavebnicovy stroj
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Jednoduchy program pro CNC
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Bezobsluzné obrabéci centrum

Priimyslovy robot
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Otazky a ulohy:
1. Jak podle vaseho ndzoru ovliviiuje zavadeéni vypocetni techniky do vyroby profesi obrdbéce
a profesi technika?
2. Od kterych operaci vyroby se zacind a jak postupuje automatizace technologie vyroby?
3. Jaky je rozdil mezi NC a CNC stroji?
4. Co je CAD a CAM systém?
5. Definujte pruzné vyrobni systémy.

Jaky je rozdil mezi priimyslovym manipuldtorem a robotem?

N A

V ¢em spocivd riziko pouzivini linek s tuhou mezistrojovou vazbou?
8. Co povazujete za nejrizikovéjsi (a tim i nejdiilezitéjsi) oblast pri udrZovani vyrobni linky

v chodu?

Odpovédi:
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E 1.13 - Pripravky

Shrnuti:

Piipravky jsou vyrobené pomicky, které uleh¢uji vyrobu. Umoznuji spravné ustaveni obrob-
ku, jeho rychlé a bezpe¢né upnuti, dokonalé vedeni nastrojui, dosazeni pozadované presnosti
a drsnosti povrchu ploch, dosazeni spravné polohy obrobku a nastroje; snizuji fyzickou naimahu
obsluhy a zrychluji celkovy ¢as vyroby, zlepsuji zasady bezpe¢nosti a ochranu zdravi pti praci.

Podle toho, na jaky druh vyroby slouzi, mtzou byt ptipravky:

= viceucelové, které slouzi na upinani riiznych tvarti obrobku v uréitém rozsahu velikosti.

Napt. sklicidla, svéraky, délici pfistroje apod., které se pouzivaji v kusové vyrobe,

= stavebnicové, umoznuji prestavenim typizovanych dilti zménit svoje pouziti. Jejich nevyho-

dou je pomérné velké prislusenstvi a nejlepsi neni ani stabilita obrobkad,

= jednoucelové, pro sériovou, velkosériovou a hromadnou vyrobu.

Podle druhu vyroby, ve které se pouzivaji, zname p¥ipravky na obrabéni, pfipravky montazni,
kontrolni, rysovaci, pomocné a doplnkové.

Ptipravek ma ustavovaci, vodici a upinaci prvky.

Poznamky:
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Obrazky a schémata:

Ustavovéni rovinnych ploch

Ustavovani vélcovych ploch

Vodici pouzdra
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Upinani za vnitni plochu

Upinéni upinkami
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Upindni vystfednikem

Pneumatické upinani
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Otazky a ulohy:
1. Jak pozndte viceticelové obrdbéci pripravky?
2. Co je konstruként, technologickd a co kontrolni zdkladna soucdstky?
3. Najdéte ve strojnickych tabulkdch normalizované prvky pripravkil.

4. Kolik druhii upinacich prvkii je ve strojnickych tabulkdch?

5. Co je samosvorny spoj?

Odpovédi:
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