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ABSTRAKT

Tato Bakaidka prace se zabyva problematikou vlivu technolggic podminek
na jakost vyrobku ip brouseni na stroji BRH 20.03F. Materialy poudigeneieni byli PA
66 (30 % skla), PC, PA 66, PVC. V teoretickéisti jsem se Vas pokusil obeznamit
s problematikou brouSeni, kde popisuji teorii bemisa technologii brouseni. V praktické
¢asti jsem vyhodnotil vlastni &eni. Nasledé jsem hodnoty zpracoval v programu Micro-
soft Excel do tabulek a graf

Kli¢ova slova: brouseni, drsnost povrchu, posuvovadagthloubkaezu,rezna rychlost

ABSTRACT

This Bachelor work is concerned witblgems of influence technological conditi-
ons quality product with grinding on machine BRH@F. Materials which | used on me-
tering were PA 66 (30 % skla), PC, PA 66, PVCtheoretical section | reached up to
widely familiarize you with problems of grinding wie | describe to theory and technolo-
gy of grinding. In practical section | evaluatedrometering. Subsequently | processed

merits in programme Microsoft Excel to tables arabhms.

Keywords:grinding,surface roughness, feed geardspispth of cut, cutting speed
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UvoD
Brousenim jednak dosahujeme kéme gesnosti obrobk a upravujeme zarose

jejich povrch, jednak oitne nastroje. Pouzivame k tomu brousicich latek,

a to bul’ préski, nebo rdznych kotati a tyinek.

Odélovani tisek g brouseni je podobné jakdigrézovani. Na rozdil od frézy
jsou kity brousiciho kotote tvaeny zrny brusiva, nepravideélmozmiséné po obvodu
nastroje a maji nestejnou geomettiitln Rezny odpor §i brouseni je $3i neZ pi frézo-

vani, nebé prarezy odebiranychisek jsou malé.
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1 TEORIE BROUSENI

1.1 Nazvoslovi &znych brousicich zpisobi

Brousici proces se uskutrije iznymi metodami, které se definuji pro vhodna

kritéria. Prislusné technologické charakteristikjksmto metodam vztahuiji.
Podle tvaru obrobeného povrchu @ggbu jeho vytvéeni se rozlisuiji:
- rovinné brouSeni(vysledkem je rovinna plocha),
- brouseni do kulatgvysledkem je rotni povrch),
- brouSeni na otdivém stole(brouseni s rotaim posuvem),
- tvarovaci brousen(brouseni zavit, ozubenych kol apod.),
- kopirovaci brousen(brousSeni $izenou zrinou posuvu, NC stroje),
- brouseni tvarovymi brousicimi kota@u (profil brousiciho kotote ukuje
konény profil obrobku).
Podle aktivnicasti brousiciho kotde se specifikuje:
- obvodové brouSer(brouseni obvodem kotoe),
- ¢elni brouseni( brousenielem kotode kolmym k jeho ose).
Podle vzajemné polohy brousiciho katewa obrobku se charakterizuje:
- vnéjSi brouseni(brouseni vijsiho povrchu obrobku),
- vniténi brouseni(brouseni vniniho povrchu obrobku).
Podle hlavniho pohybu posuvu stola vzhledem k hetms kotowi se definuje:
- axialni brouSeni(hlavni posuv stroju je rovnébny s osou kotate),
- tangencialni brousen(hlavni posuv stolu je rovnébny s vektorem
obvodové ryhlosti kotda ve zvoleném badD),
- radialni brouSeni(hlavni posuv stole ve zvoleném kdd ja radialni
vzhledem ke kotai),

- obvodové zapichové brousgpiosuv stolu je plynuly radialni),



UTB ve Zling, Fakulta technologicka

11

- ¢elni zapichové brouSer{posuv stolu je plynule axialni).

Vybrané zfisoby obvodového brouSeni jsou uvedeny na obr. 9.1.

BROUSENI OBVODOVE

pimodary

Rovinné - pohyb stohu

otakivy

Do kulata

vritini

ns — frekvence ot&ni brousiciho brouseni
n,, — frekvence ot&ni obrobku

Via — axialni rychlost posuvu stolu

Vi — radialni rychlost posuvu stolu

vyt — tangencialni rychlost posuvu stolu
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Vybrané zjisobycelniho brouseni jsou uvedeny na obr. 9.2.

BROUSENI CELNI
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Obr. 9.2 Vybrané zplsoby Celniho broudeni

1.2 Tvorba trisky pii brouseni

BrouSeni jako obrdici metoda je charakterizovdno specifickymi podminika
tvorby tisky a vzniku obrobeného povrchu. Ystedku velkych plastickych deformaci a
vngjSiho i vnitniho ¥eni se ufita ¢ast tisky olfeje natolik, Ze se roztavi a vytvkapky

kovu.

Obr. 9.3 Model z&tu brousiciho zrna

Vi [m.min’'}
-\

Obr_ 9.3 Model zabé
Ve — Teznga rychlost: vy
¥a — normaliny' ghel &
5 el Cela;: o I ilny v
. a; — o) 7 i
'n — polomér zaoblenj Oslﬁ" - i
I — brousici kotoue: 2 :

1 : 2 — brousici 2
= C’bm! el : S1C ano,
o¢na plocha; 4 — obrobena plocha

ru brousiciho zrna
— Posuvova rychlost-
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1.3 Rezné sily

Celkovdezna sila F {sobici v obeném stru mezi brousicim kotaiem a ob-
robkem se rozklada ddéitvzajemr kolmych snéri. Ve snéru fezné rychlosti leztezna
sila i, pasivni sila fje kolma k brousené ploSe a posuvova silgiBobi ve sréru po-
délného posuvu, tzn. Kolmo na rovinu @ai kotode.

Pti brouSeni plati, ze> k>R ak/FR=12-3.

Obr. 9.7 RozlozZernieznych sil pi obvodovém axialnim brouseni do kulata

1.4 Brousici stroje

Brousici stroje slouzi jednak k di#grd prednm®td, jednak k ogeni nastraj.
Podle zjisobu prace rozeznavarbeousici stroje obrabéci : a) k brousSeni ploch rovin-

nych, b) k brouSeni ploch rd@tach, c) univerzalni a d) specialni.

B brouSeni kona hlavni pohyb dezu nastroj ( brus ), posuv do Zéb kona

zpravidla obrobek, ¢kdy téz nastroj.
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Stroje k brouSeni rovinnych plochmaji weteno vodorovné nebo svislé a brousi

bud’ obvodem, neboelem brusného kot@e. Princip rovinného brouseni je na obr. 9.8.

hotni posuy

[ __ i 'I: l/pﬁsuv
__.:_ __I,]_
_'I ..

=

Obr. 9.¢ BROUSEMN ROMWIMNRYCH PLOCH OBYODEM KOTOUCE

Vodorovna rovinna bruskabrousi obvodem brusného koteu Vietenik je vys-
kové hruke prestavitelny a jemfinastavitelny k zabrani dal$isgky. Obrobek kona podélné
I pricné podavaci pohyby se stolem uloZzenym fHangch sanich. Podavaci pohyby jsou
omezeny d&izeny nardzkami. MenSi ploché&epgmety upindme progédnictvim magnetické
desky pipevréné ke stolu , &Si obrobky upinamefpmo na sil upinkami a upinacimi

Srouby.

Stroje k brouSeni rot&nich ploch jsou bul’ hrotové nebobezhroté slouzici
k vnéjSimu brouSeni, nebo jsou stroje k vnit¥nimu brouSeni Vnitini plochy brousime
dvojim zpisobem. Malé obrobkyfpom konaji roténi podavaci pohyb a brusny kotou
kona hlavni pohyb, podavaci pohyb veéamsvé osy a ifisuvny pohyb. Velké obrobky
upiname nehyhkna brusny kototi kona vSechny pe&gbné pohyby pomogdlanetového
vicetena Princip brouseni wjSich a vnitnich valcovych ploch je na obr. 9.9 a 10, na obr.

11 je princip bezhrotého brouseni.
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Obr. 9.9 PODELME BROUSEN v ALCONYCH PLOCH

Obr.10 PLAMETOWE BROUSEN

<
o) : YO Wpsvo
Tt podévaci
o katoLd
R = .
— woclic
== = lista brousici
2 A kotous
Obr.11 BEZHROTE BROUSER

Univerzalni hrotova bruskase liSi od jednoduché tim, Ze jejildze poot@it ve
vodorovné poloze o 10° na®Bbtrany k brouseni tahlych kuzed weteniky nizeme nato-
¢it az 0 90° k brouseni kratkych a strmych kaz8troj je vybaven téz raenim pro vnit

ni brouseni.

Specialni brousici obrakéci stroje jsou gedevsimbrusky na zavity, naozube-

na kola a pod.
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1.5 Dokon¢ovaci zpisoby obrakéni

1.5.1 Jemné brouseni

Opotebeni sotasti, které se po séltrou je zavigno daleko vice drsnostetcich

ploch, nez jejich malou tvrdosti. Proto se snazilm&ihnout co neftSi

hladkosti &chto ploch, a todznymi zpisoby jemného brouSeni jako dokomaciho zj-

sobu obraéni.

LeStni je nejjednodusSim Agobem jemného brousSeniii pémz zalezi jen na
dosazeni velké hladkosti, pdpad vysokého lesku povrchu obrobku, béetele na dodr-
Zeni fFesného tvaru a rozru.

Zpravidla leStime kotéiunebo bezkonmymi pasy, jejichz povrch je polepen

nebo s pouzitim lestici pasty.

Lapovanije vyhlazovani povrchuipdn®tu volnymi, velmi jemnymi brusnymi
zrny, rozptylenymi v oleji nebo petroleji, popact obsazenymi v lapovaci pasBrusna
zrnka pitlacujeme k lapovanému povrchuédénymi nebo litinovymi lapovacimi trny,
krouzky, objimkami, deskami apod., které seejia pogipac i kmitaji. Lapujeme plochy

obrobki, u nichz vedle hladkosti povrchu zalezi i fagmosti tvaru a rozénu.

Honovéni slouZi k jemnému brouseni valcovycr.d\Nastrojem jsou velmi jemné
brusné kameny vloZzené do drazek honovaci hlaviegalse fi honovani otéi a zarové

kona vratny pohyb ve sfru své osy.

SuperfiniSovani je velmi jemné hlazeni povrchugaem jiZz jema obrobeného.
Nastrojem jsou velmi jemné brusné kameny, kteréakorychlé kmitavé pohyby a jsou

mirn¢ pritlacovany k povrchu obrobku, kteryigom kona zpravidla rotai pohyb.

Timto zfsobem niZzeme dokotovat plochy valcové, kuzZelové i rovinné. Pra-

covni cyklus trva jen asi 20 az 60 tite

1.6 Brousici latky

Rirodnich brusi zhotovenych z piskovce pouzivame jiz jen malokdy.

K strojnimu brouseni pouzivame vyhradmusa umélych, zhotovenych z brusnych latek
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bud’ ptirodnich ( smirek, korund ), nebo #iych ( umely korund, karbid kemiku — kar-
borundum, karbid boéru ). Tvrdosichto brusnych latek, zejména é&lch, je velka ( blizi

se tvrdosti diamantu ).

Brousici latky se tidi podle velikosti zrna a ozégi secisly 4 az 600. MenSimu
¢islu odpovida hrubsi zrno.émito ¢isly se také ozrimje hrubost brousicich latek nebo

brusi z nich zhotovenych.

Zr&ného brusného materialu pouzivame’tpitimo k rienimu brouseni a zabru-
Sovani, nebo k vyrabbrusného platna a hla¥rk vyrok® brudi. K tomuto &elu misime
brusny material se spojovaci latkouestd, z khoz lisujeme brusyiznych tvafi. Ty pak

suSime a vypalujeme.

Spojovaci latka je diumineralni ( vodni sklo apod. )ostlinna ( olej, Selak,
pryZ, celuloid apod. ), nebdaeramicka ( Zaruvzdorné latky hlinité sfjplavkem skla a por-
celanu ). Nejvice pouzivame bousazanych keramickou spojovaci latkou, nelgou
velmi porovité a doke vzdoruji vod, oleji a teplu. Na tvrdosti a pevnosti spojovatky
zalezi tvrdost brusu, kterou ozumgeme pismeny velké abecedy F az Z. Pismeno

Z ozn&uje nejtsi tvrdost.
Jakost brusye ukenadruhem brusné latky, velikosti jejihozrna atvrdosti.

K jemnému brouSeni pouzivame tregemmjSim zrnem nez k brouSeni hrubé-
mu. Tvrdost brusu volime podle tvrdosti brouSenétaderialu, podle velikosti sipé plo-
chy, v niZ se brus styka s brouSenym materialepodée velikosti obvodové rychlosti bru-
su. Mekkych brusi pouzijeme k brouseni tvrdych matetidhebo kdyz jde o velké styé
plochy a velké obvodové rychlosti. V amgch gipadech pouZzijeme braigvrdSich.

Na povrchu brtigsou ostrymi hranami brusnych zrn vyteay kity, které i
brouSeni odbiraji z materidlu jemnésky. Zrnka s otupenymiitly se vylamuji a misto
nich nastupuji nova s ostrymiity ( opotebovani — ubyvani brusu ). Zkkych brus se

vylamuji otupena zrnka snéaze nez z tvrdych.

BrouSenim ieme opracovat vSechny druhy matérialkalené oceli, sklo, por-
celan aj. Dosahujeme jim velmigsnych rozréra a hladkych povrahobrobki. Uginnost a
piesnost brouSeni zvySime orovnanim zalepenych nesiejré opotebenych brus dia-

mantovymi, ocelovyminebokarborundovymi orovnavadi.
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Ped nepiznivym &inkem tepla, vznikléhoipbrouseni, chranime obrobek i brus-
ny kotow chlazenim PouZzivame k tomu zpravidla asi 5%ésimvrtaciho oleje s vodou.

Proud chladici tekutiny zaroeplachuje vznikly brusny prach.

Aby se zabranilo Gram, zpisobenym roztrzenym kotoéem, jsou kotote opate-
ny ochrannymi kryty , které jsou u malych kot litinové nebo plechové, u velkych ko-

touwca z vinitého plechu.

1.7 Oznafovani brusnych kotouw

Podl€ SN 22 45 01 se kotda oznauji soustavowisel a pismen, ktera vyzna-
Cuji jeho tvar, druh jakost. Nap: 300x40x127 A 99 46 J 9V  kdedpmér kotowse....300

Stka kotowe........ 40
pamer diry......... 127
zrnitost (velikost zrn)...46
material brusiva....A99
tvrdost koto&d.....J
porovitost............ 9

druh pojiva......... Vv
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2 TECHNOLOGIE BROUSENI

Rezné vlastnosti brousného koteuzavisi od jeho zrnitosti, ktera je definovana

jako desetina roz#nu zrn hlavni frakce rozénem zrna.

Obvodova rychlost brousného katuma vyraznej vplyv na drsnost povrchu.
V dusledku chaotického rozmisim zrn @i druhém pechode kotoke po brouseném po-
vrchu se zrna stykaji s needanymicasticemi kovujezou nové drazky a zniZuji nerov-

nost povrchu.

2 4

Drsnost povrchuripgbrouSeni zavisi vyrazma hloubcéezu. Ri zvécSujici se hloub-

cefezu vyraza roste nerovnost povrchu.

Hloubkaezu g brouseni se nachazi v nasledovnich mezich:

Hrubovani Dokonéovani
- zihana ocel: 0,015 - 0,07 mm 0,005 - 0,015 mm
- kalena ocel: 0,01 -0,06 0,005 - 0,06
- litina: 0,02 -0,08 0,005 - 0,018

Rezna rychlost () méa nasledovny vplyv.iPzvétSovani ¥ se posuv na zrno zmen-
Suje. Jestli ozriame f, posuv na zrno, mm, z — &t zulhi na obvod kotouwe, w = obvo-

dova (resp. linarni) rychlost obrobku a-ufrekvence otéeni kotowe,min’, dostaneme:

10000V, .
f,=——= plati téz:
n [z
10000V, [60 ]
P it ® St po doazeni dostaneme:
D,
f - DK E]VO
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Ze vztahu plyne, Ze se¢@ovani obvodové rychlosti brousného kémiulesa posuv

na zrno.

Tab. 1 BZné obvodové rychlosti brusnych kotdu

Vek Ve
Obrakgny mat. | hrubovaci brouseni dokortovaci brouseni
Litina 18 -23m3 20-25
Nealend ocel |25-30 30-40
Kalena ocel 25-30 30-40

2.1 Radialni a hloubkové brouseni

Se pouzivaipbrouseni kratkych s@astek s dostata¢ velikym pramérem a tuhos-
ti. BrouSeni se realizuje bez podlzného posuvidem Stka kotowe odpovida dlouzce
obrobku.

Obr. 12 Rincip radialniho (zapichovaciho) brouseni
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Obr. 13 Hloubkové brouseni odstopanym kototdem

——r‘.' o oty § ke
qt apll,—»'.‘ . [1
o 4‘ ey~ Ry -
p2 a

Obr. 14 Hloubkové brouseni seSikmenym kd&tou (a) a kombinovanym kotdem (b)

2.2 BrousSeni vnitfnich rotaénich ploch

BrouSeni vrich rot&nich ploch je znazo#mo na Obr. Obrobek A rotuje ve

smeru Il a sogasre posouva ve simu lll. Brousny kotod rotuje okolo své osi ve situ .

Obr. 15 Vnitni brouseni

Obr.3.17 Vniitorné brisenie. a-s rotdciou obrobku, b-s planétovou roticiou briisneho kotic¢a
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Pohyby nastroje a obrobku jsou chamkbvaneé veliinami: Vo, Vk, &, f. Jejich
tloha je stejna jakipvnejSim brouseni. Podminkyipvnitinim brouSeni jsou n&fogjsi,
jak pi vnéjSim (wtSi dlouzka styku kotaie s obrabnou plochou, mala stabilita brousného
vietena v dsledku jeho malého pméru). Obvodova rychlost brousného kateuw se

voli v mezich 10 — 30 m’sv zavislosti na pgmaru kotoue.

2.3 Bezhrotové brouseni

Myslenka bezhrotového brousenicépd v tem, Ze obrobek je uloZzeny mezenhwy
kotowi, z kterych jeden je brousny a druhy je vodici.Dd&Seciho kotde je umistina
mimobizre k osi brousného kot@de. Ma tvar roténiho hyperboloidu. Obrobek se opira o

opirku, které horni plocha je skkm pod uhlem horizontu. Princip je na obr. 3.18.

Obr. 16 Bezhrotové brouseni

Obr.3.18 Bezhrotové brisenie

Na schémje:
A je obrobek, kteréhoigd je umistén vysSi od spojnice igdi kotowst
B brousny kotog, rotujici ve sniru | rychlosti w = 30 — 40 m3$

C vodici kotou, ktery rotuje rychlosti y= 10 — 80 m.mitt v stejném sréru, jako brousny
kotow. Os unéseciho kotoe je sklokna k osi brousného kotde pod uhlemi.. Tento

Uhel se MZe nenit v mezich 1,5 — 6° v zavislosti na velikosti powho posuvu.
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D liSta, které horni polocha je skkoré pod uhlem @ = 30 — 60°. Zakladni myslenka toho-
to uspdadani je v tem, Ze unaSeci uhel dava obrobkénbtatranslani pohyb ve srru

osi brousného kotce.

Z obr. B je vidt, Ze @i uhle sklonu vodiciho kota@e A, obvodova a osové rychlost obrob-

ku se uéi vztahmi:

v, =vicosi
V,, =VIsinA

alebo:

_ 7D, [,

v, [€osA,mmin™
100C

a osova rychlost:
v,, = 7D, [, ZinA,mmin™.

Patet ot&ek za min:

1000w, feos
° T,

PozdlZny posuv na atlau obrobku:

f :Vﬁ=7ﬂjo [fgA, mm
nO

2.4 Rovinné brouseni

Obr. 17 Schéma rovinného brouseni

Obr.3.19 Schéma rovinného bnisenia
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V — obvodova rychlost kotge
a, — hloubkarezu
Vo — obvodova rychlost obrobku

f — pozdlzny posuv

Strojovycas:
B, [Lla [k

T = O—p[min]
10000y, Cf

2.5 Rovinné brouseni¢elem kotowe

Obr. 18 Schéma rovinného brouséelem kotode

Obr.3.20 Schéma rovinného brisenia ¢elom kottica

V — obvodova rychlost brousného kateu
a, — hloubkarezu

Vo — obvodova rychlost obrobku
Strojovycas:

_(L+C)ta, k

TO
10000, Cf
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2.6 BrousSeni brusnym pasem

Obr. 19 Schéma nerovammi deformace abrazivniho pasti prouSeni lopatky plynové

turbiny

/-ﬁ;‘u’

~1"zdéna uvolnema
zat'aferia |asy
~ pasu

Obr.3.21 Schéma nerovnomernej deformécii abrazivného pésu pri briseni lopatky plynovej
turbiny. /-5 jednotlivé zma pdsu.

Ri brouSeni pdsem s obrobkem kontaktujte volny pas,s opirk tvaru val€ka ne-

bo Smykadlo (obr. 20).

Obr.3.22 Spdsoby briisenia pisom: I- radilne; 2-
vnutorné brisenie; 5 - brisenie na plocho; 6
kontaktny valgek, 9 - kontaktné Smykadlo

pozdi.ine; 3 - s kruhovym posuvom; 4 -
- vonkajSie bnisenie; 7 - brisny pis; 8 -
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Vyhody brouSeni pasem v porovnani s brousnym ketmumozno formulovat nasledaun
- V¢tSi objem odobraného kovu za stefiag brouseni

- moznost obrami tenkosinnych sodastek slozitého tvaru

- pouziti jednoduchych upinacictigravka

- minimalni olitev povrchové vrstvy

- rychld vynéna nastroje

- dobra stabilita procesu brouseni

2.7 BrouSeni volnym brusivem

Obr. 21 Schéma prace volniho brusného kigqui dokontovani povrchu.

" . s
Snzrgag{gfoizshi?i p'réce ’volnét]o l?rusvneho zma pri dokon¢ovani povrchu. F - sila od
e g er,ntn - rychlost'una§ac’:a, va — absoliitna rychlost’ bodu A zrna, v, - unasacia
s a, v, . rclia‘llfrna rychlqst’ bodu A zma, v, a ve-rychlosti sprievodnych
acku zma, C - okamZity stred t'aZiska Zma, v, - unalacia rychlost’ stredu zma, ¢, -

uhlové rychlost’ zra okolo horizon ] Osi
i tdlnej osi, a» - uhlov4 rychlost’ : ik ] Osi
I- undsag, 2 - brisne zmo, 3 - odtlad¢ok zma na undsaci e e

Proces dokatovaciho obragni volnym brusivem je fyzikakhslozity proces, ktery
obsahuje oftzavaniitisky a deformaci povrchu. Volné brousné zrno vyk@nglozity ro-

tatni pohyb okolo horizontalni a vertikalni osi.

Hloubka spewni povrchu roste se zmenSovanim tvrdosti olmébo materialu,

protozZe zrna pronikaji hlogp do povrchu obrobku.
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2.8 Dokonéovani brousnymi kameny

Obr. 22 Schéma superfiniSovankjsi valcové plochy

Obr. 3.25 Schéma superfiniovania vonkaj3ej valcovej plochy

Jsou to technologické procesy, kteréoydo mozné nazvat mikrobrouseni mlou

feznou rychlosti. P&tsem superfiniSovani a lapovani.

2.9 Lesténi a lapovani

Obr. 23 Listkovy lestici kota@u

BN
o
B R e

Jsou to sjsoby jemného brouSeni, realizovatelné opnosti brusiva nebo bez.
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3 DRSNOST POVRCHU

Drsnost povrchu definovanou na vykreséz@me povazovat za limitni hodnotu, kte-
ra se ma v technologikém procesu obralbdosadhnout. Jednoduchy geometrickistoip
k identifikaci makrogeometrie obrobeného povrchichézi z kopirovani tvariezného

klinu na obrobeny povrch.

Ri obrakEni nastroji, které maji viceeznych Kliri, je vysledna drsnost povrchuwar
na dalSimi vplivy jako je hazani frézy gepazeni jednotlivych zulpii frézovani, velikost
a poloha jednotlivych zrn na brousicim katiow nékterych druli obrakEni nag. pri zapi-
chovacim soustruZeni tvarovymi nozi, je vysledngndst dana kopirovanim nerovnosti

fezné hrany nastroje.

Obr. 24 Profil obrobeného povrchid piznych metodach obrabi

a-soustruzeni, b-Celni frézovani, c-valcove frézovani, d-brousenti
Obr.9 Profil obrobeného povrchu pii riznyvch metodach obrabéni
Obrobeny povrch se vzdy odchyluje od idealshdsti a idealniho geometrického tvaru.
Pfi posuzovani jakosti povrchu s@sti rozliSujeme:
- druh povrchu
- vInitost (rovinnost)povrchu

- drsnost povrchu
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Drsnost povrchu miZze byt neopracovany (odlity, kovany, lisovany, w&keny apod.),

opracovany (soustruzeny, frézovany, brouSeny@g. jinak upraveny.

Vinitost povrchu je nepravidelnost povrchu, ktera neniggbenda jen obr&bim nastro-
jem nebo strojem, ale spoleym pisobenim soustavy stroj — nastroj — obrobek. Posuzuj
me ji podle toho, jak byl dodrZzerrq@lepsany geometricky tvar plochy v celém jejim aezs
hu.

Drsnosti povrchu se nazyvaji rozérové nepatrné nepravidelnosti povrchu ( vyvyseniny,
prohlubrg, dalky, ryhy apod.). Drsnost povrchu posuzujme podleéhd, vzhledu a hloubky

stop, které &stanou na povrchu séaésti po nastroji  obrakeni.

Obr. 25 Nerovnosti povrchu

Obr. 10 Nerovnosti povrchu

B praktickém hodnoceni drsnosti povrchu je nutrdigovat drsnost podélnou a

drsnost picnou.

Obr. 26 Ri¢na a podélna drsnost

Obr.11 Pii¢na a podélna drsnost
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B sledovani skutého procesu vyt¥ani obrobeného povrchuiteme zjistit, ze
nejde o jednoduché kopirovani tvaazného klinu. ® sledovani stop po nastroji vznikaji
dusledkem jeho posuvu vlivem plastické deformatsky vyrobku, které jsou orientované
podél oboureznych hran. Toto vytt&ni materialu souvisi se specifickou formou dglot-

ni noze, p kterém se na vedlej&zné hraé a hrot vytvéi jeden nebo vice Zlabk
Existuje rékolik teorii, které vys¥tluji vznik téchto Zlabk:

a) zvySeni tvrdosti materialu na obrobené ploSéskedlku zpeveni, ¢imz se zétSuje

abrazivni dinek na iz pri dalSi ot&ce obrobku
b) pretrhnuti Zlabku opéebeni naele snérem k vedlejSfezné hraé
c) oxidace povrchu v zérdotyku oltatého vyrobku a nastroje s atmosférou

d) zwtSeni vySky stop po hrédv disledku vytl&eni kovu v procesu tveni tisky.

Pri vytvareni Zlabku na vedlejSi hramoZe jeho hloubka roste naiou hodnotu a
potom se stabilizuje. Zlabky jsou navzajem vzdaempésuv. B vytvoieni prvniho ZIabku
na nozi drsnost obrobené plochy prudce poklesrtakaliguje sa v okamziku, kdy Zlabek

dosahne maxima.ZtSovani poétu Zlabki se na drsnosti povrchu projevuje malo.

3.1 Charakteristiky drsnosti povrchu a tvaru profilu
Charakteristiky drsnosti povrchu se voli sladujicich velin:

Rz — nejétSi vyska profilu

Ra — pfimérna aritmetickéd uchylka posuzovaného profilu

RSm — paémérna Stka prvki profilu

Rmr — materidlovy po#r profilu (nosny podil)
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Tab.2 Drsnost povr@hobrobenych rovinnych ploch

Vyrobni metoda

Drsnost povrchu Ra

HOBLOVANI

hrubovani 25-100
n&isto 3,2-125
jemné 0,8-1,6
FREZOVANI

vélcovou frézou

hrubovani 12,5-50
natisto 16-6,3
frézovaci hlavou

hrubovani 12,5-50
n&isto 0,8-6,3
jemné frézovani

nastroj SK 0,4-1,6
BROUSENI

nahrubo 1,6-3,2
natisto 0,4-1,6
jemné 0,025-0,4
LAPOVANI

nasisto 0,1-04
jemné 0,012 -0,05
LESTENI 0,012-0,2
ZASKRABAVANI 0,2-0,8
PROTAHOVANI

hrubovani 0,8-3,2
n&isto 0,1-0,8
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3.2 Méreni drsnosti povrchu

Drsnost povrchu se tje gimym nebo neffmym metenim pofilu gistroji rizné

konstrukce i#izné esnosti. Metody gieni jsou:

- kvalitativni a subjektivni porovnani drsnosti povrchu se vzorky povrchi nebo
etalony vzorkovnic

- kvantitativni, tj. ur ¢eni¢iselnych hodnot drsnosti v parametrech podle norem
(Ra, Rz)

- souhrnd kontrola povrchu, kdy hodnoty drsnosti se uéuji z profilové k¥ivky

3.3 Kvantitativni metody
Pouzivané fistroje pracuji zfisobem:
- bezdotykovym (optické bezdotykovéifstroje)

- dotykovym (elektronické dotykovéifstroje)

Bezdotykovym zfisobem niii zejména fistroje:
- zaloZené na metod swételného (Sikmého)irezu

- vyuzivajici interference s¥étla

Pro velmi jem#h obrobené povrchy se pouziva metoda intertgrena fFistroje se
nazyvajiinterferenéni mikroskopy. Paprsek jde ze zdroje&la na polopichodné zrca-
dlo vytvarené ve skleiném hranolu, kdy se rozldije ve dva diti paprsky. Jeden paprsek
S, jde na povrch gtené soudasti a zgt. Druhy diki paprsek $jde na odrazné zrcadlo, kde

se odrazi zt.Oba di€i paprsky se spojuji vétici ploSe a jdou do okularu mikroskopu.
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Obr. 27 Interferegni mikroskop

Obr.12 Interferencni mikroskop

3.4 Dotykovy zpisob — dotykové prifilometry

Skladaji se z mechanické a elektronicksti. Mechanickowast tvdi stolek pro
uloZeni n&ené sotiasti a stojan se Haenim,v BmZ je uchyceno rameno se shéem.
Zakladnim prvkem fistroje je snimé&as diamantovym hrotem, ktery se motoricky posunuje
po kontrolovaném povrchu a snima jeho nepravidélnBshyby hrotu se feménuji na
elektricky signal, ktery se zapisuje a vyhodnocujategra&nim a zesilovacim ffstroji,
ktery ukazuje posunuti diamantového hrotu natéirdélce, v zapisovacim iaeni, které

provadi graficky zaznam profilu povrchu \&ilém mefitku.

Pouzivaji se dva typy snia
- absolutni

- relativni

Ri absolutnim ndfeni se do r¥ené hodnoty promitaji drsnost i vinitost povrchu,

pop. i Uchylky grimosti.
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Tab.3 Metody nsfeni
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. PRAKTICKA CAST
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4 VODOROVNI ROVINNA BRUSKA BRH 20.03 F

4.1 Princip pouziti

Z hlediska koncepce se brusky BRH 20.03 vymjietim, Ze sil vykonava podélny
pohyb po vedeni vyhotoveném nie@nim fizku a gicny posuv vykonavaretenik spolu
se stojanem, v kterém je vedeni pro jeho svislypollydraulicky agregat a sk elektro-

vyzbroje tvd@i samostatné celky umistmé mimo stroje.

Podlecisla vyhotoveni mzou brusky pracovat sdni obsluhou, v uzaetém nebo

neuzavetém automatickém cykle.
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4.2 Technické parametre

Rozmery a hmotnost’

Metricka ststava Palcova sastava
Parametsr Jednotka Hodnota Jednotka | Hodnota
Pracovna plocha stola mm 200x630 inch 7.,9%24,8
Najvacsia Sirka brisenia bz vwbehu brasneho kotuda mm 230 inch 9:
Najacsia dizka brusenia mm 630 inch 24,8
Max. vzdialenost osi vreten= ad upinacej plochy stola mm 525 inch 20,7
Rozmery br. kotu¢a (@ x ¥z x upin.diera) mm 250x20-50x76 inch 10x0,8-2x3
Minimalny priemer bris. kcuita mm 120 inch 4,7
Max. $irka zloZzenych brismwch koticov mm 100 inch 4
Priemer brusneho vretenz mm 50 inch 2
Upinaci kuZel brisneho vr: 1:5 1:5
Max. pddorysna plocha st dizka x Sirka) m 2,7x1,5 inch 1086,3x59
Vy$ka stroja mm 2240 inch 88,2
Hmotnost' stroja kg 1860 Ib 4100
Funkéné viastnosti
Parameter Metricka sustava Palcova sustava
- Jednotka | Hodnota | Jednotka Hodnota
Rychlost stola plynule reguicyztsing m.min"’ 1-30 fom 3,2-98
Maximalna draha pohybu sz mm 710 inch 27,9
Automaticky prieny posuy pinuly mmin’ 0,2-2,5 inch 0,65-8,2
Automaticky prie€ny posuey prerusovany mm 0,3-15 inch 0,012-0,6
Prie¢ny rychloposuy m.min’"’ 2,5 fom 8,2
Prie¢ny posuv ruény {1 . .
inch) symginost’ou ogé{ mm.min™ 5 inch/rev 0,2
Max. draha prie¢neho posowe mm 230 inch 9
Automaticky zvisly prisuy 0,002- . (,00008-
e mm 0,03 inch 0,0012
Zvisly rychloposuv m.min”" 0,5 fom 1,6
Zvisly posuv ruény (1 diefie=L.002) (1 div=0,0001 inch) mm.min"' 0,25 inch/rev 0,01
Max. draha zvislého posuats mm 480 inch 18
Otacky briusneho vreten min™' 2550 rpm 2550
Vykon elektromotora brisratc vretena kW 2,2
Vykon elektromotora hydr. kW 1,1
Vykon elektromotora hyd kKW 0,55
Vykon elektromotora chiaz kW 0,12
Vykon elektromotora zvisiEnc rychioposuvu KW 0,25
Elektromotor magnet. ¢is KW 0,180
Vykon elektromotora chiaciazsho agregatu KW 0,09+0,18
Vykon elektromotora odsZizriz kW 0,37
Maximalny prikon stroja kVA 6,6
Max. zataZenie stola vratene upinaca N 2000 b 440
Hluénost' v mieste obslufy - cowolena dB 75

4.3 Specifikace stroja

1. prednéizko, 2. zadnéikzko, 3. stl, 4. pi

W

C

né sam, 5. stojan, 6. svislé s&n7. brusny

vretenik, 8. hydraulicky agregat, 9. ovladaci pabe! skin elektrovyzbroje
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Obr. 28 Schéma stroje BRH 20.03 F
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Obr. 29 BrousSici stroj BRH 20.03 F
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Obr. 30 Detailni z&ly upnuti danych vzoxkpii brouseni
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5 DRSNOMER MITUTOYO SJ - 301

Obr. 31 Drsnorér Mitutoyo SJ — 301

Obr. 32 Detailni z&ly pii meéieni drsnosti daného vzorku
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Obr. 33 Pithéh meteni drsnosti na drsnaity Mitutoyo SJ — 301
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6 VLIV TECHNOLOGICKYCH PODMINEK NA JAKOST
VYROBKU PRI BROUSENI NA STROJI BRH 20.03 F

Obr. 34 Materialy pouzité nadfeni (PA 66 30 % skla, PC, PA 66, PVC)

6.1 Méreni
Hodnotal. = 0,25 mm byla nastavena na drsgojako hodnota konstantni pro vSechny

dané ndfeni.

6.1.1 Kotoué 250 mm

Material PC p¥i posuvoveé rychlosti v =8 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um] Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 0,42 2,38 1 0,87 5,63
2 0,42 3,06 2 1,64 10,09
3 0,34 2,46 3 1,47 7,74
4 0,45 3,31 4 2,27 14,03
5 0,55 3,71 5 1,40 9,55
6 0,59 3,73 6 0,99 6,15
7 0,49 2,53 7 1,36 7,14
8 0,38 2,78 8 1,44 7,78
9 0,40 2,57 9 1,09 5,78
10 0,46 3,08 10 1,27 6,90
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Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 1,54 7,17 1 1,15 6,70
2 1,35 7,65 2 1,59 7,86
3 1,15 6,24 3 1,95 9,40
4 1,18 6,27 4 1,57 8,76
5 1,00 6,09 5 0,73 4,62
6 1,24 6,89 6 1,18 6,81
7 0,95 4,98 7 0,88 5,17
8 1,02 6,36 8 0,77 4,06
9 0,86 4,76 9 0,81 4,17
10 0,70 4,24 10 0,69 3,77

Material PA 66 (30% plneny sklem) g¢ posuvoveé rychlosti v = 8 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um] Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]

1 0,44 3,57 1 1,34 7,31

2 0,48 3,51 2 1,16 7,77

3 0,42 2,41 3 1,59 10,66

4 0,46 3,18 4 1,20 7,66

5 0,45 2,78 5 1,09 5,90

6 0,37 2,49 6 1,70 10,2

7 0,33 2,54 7 1,59 9,23

8 0,43 2,49 8 1,90 11,99

9 0,66 3,79 9 1,88 9,01

10 0,89 4,81 10 2,54 13,45

Hloubka rezu 0,03 mm Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 2,26 10,71 1 6,74 27,91

2 2,25 10,59 2 5,74 30,61

3 2,23 10,76 3 5,07 26,48

4 2,74 12,89 4 4,54 25,90

5 3,02 14,06 5 4,40 22,81

6 2,10 9,87 6 3,62 21,03

7 1,81 10,38 7 514 27,81

8 2,00 11,26 8 4,00 22,81

9 1,29 7,76 9 7,06 30,54

10 1,87 10,08 10 3,87 19,56
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Material PVC p¥i posuvoveé rychlosti v = 8 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm
Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]

1 1,00 5,99 1 3,19 16,15
2 1,04 5,86 2 3,74 15,82
3 0,90 5,22 3 3,1 14,69
4 0,76 4,29 4 3,75 16,73
5 0,87 4,17 5 1,73 9,73
6 0,63 3,62 6 15 8,31
7 0,58 4,34 7 3,13 12,88
8 0,74 3,75 8 2,57 11,45
9 0,68 3,74 9 1,48 7,69
10 0,63 3,74 10 1,82 9,67

Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um] Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]

1 3,26 15,27 1 1,07 5,84
2 4,01 19,72 2 1,84 9,76
3 2,93 13,43 3 1,48 7,97
4 2,54 14,27 4 1,08 6,28
5 2,56 13,31 5 0,75 4,51
6 2,19 10,04 6 1,41 10,00
7 2,33 10,55 7 1,15 571
8 1,55 7,55 8 1,35 8,62
9 1,56 7,66 9 1,09 5,65
10 1,77 10,26 10 1,03 6,18

it prumer | G0N Adit. prumer

Material PA 66 pii posuvové rychlosti v =8 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | Ra[Jum] | Rz[um]
1 0,51 3,77 1 0,61 3,70
2 0,41 2,36 2 0,61 3,62
3 0,93 5,13 3 0,84 5,69
4 0,94 5,48 4 0,77 4,10
5 0,95 5,85 5 0,66 3,75
6 1,03 5,63 6 0,71 4,92
7 0,71 3,72 7 0,55 3,57
8 0,73 3,52 8 1,00 6,41
9 0,87 4,48 9 0,96 6,39
10 1,28 6,75 10 1,02 4,67
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Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um] Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 0,72 4,17 1 1,67 7,53
2 0,69 4,43 2 1,59 7,55
3 0,68 3,57 3 1,6 9,92
4 1,04 5,66 4 1,72 8,95
5 0,77 4,52 5 1,87 8,80
6 0,87 5,03 6 1,76 8,47
7 0,87 4,31 7 1,64 9,25
8 0,93 4,75 8 1,98 8,84
9 0,63 4,22 9 2,81 13,57
10 0,92 5,29 10 1,73 8,66

Material PC p#i posuvové rychlosti v = 12 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 0,61 4,25 1 0,39 2,59
2 0,27 1,56 2 0,44 2,60
3 0,25 1,33 3 0,45 2,70
4 0,25 1,58 4 0,40 1,99
5 0,34 2,16 5 0,41 2,70
6 0,36 2,93 6 0,44 2,01
7 0,21 1,64 7 0,50 2,89
8 0,22 1,32 8 0,40 2,58
9 0,31 2,02 9 0,37 2,21
10 0,49 2,51 10 0,61 3,13

Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um] Poc.mereni | Ra[um] Rz[um]
1 1,11 6,54 1 1,07 5,79
2 0,81 4,92 2 1,07 6,06
3 0,75 4,78 3 0,95 4,58
4 1,02 5,80 4 0,85 4,47
5 0,91 4,88 5 1,22 6,69
6 0,91 4,96 6 1,08 5,86
7 0,82 4,20 7 0,98 4,85
8 0,76 3,90 8 0,88 4,5
9 0,71 3,90 9 0,69 3,41
10 0,97 5,48 10 0,85 4,37
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Material PA 66 (30% plneny sklem) g# posuvoveé rychlosti v = 12 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm
Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 0,73 4,54 1 2,96 14,11
2 0,72 4,42 2 2,92 14,74
3 0,97 6,42 3 2,17 11,67
4 1,07 5,59 4 2,21 10,09
5 1,35 7,39 5 1,86 9,56
6 1,06 6,6 6 1,62 8,62
7 1,07 6,00 7 2,21 10,86
8 1,18 6,88 8 1,91 8,95
9 1,26 8,33 9 2,44 12,5
10 1,33 7,62 10 2,39 12,07
Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm
Poc.mereni | Rajum] | Rz[um] Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 2,08 11,72 1 6,50 33,28
2 2,41 13,04 2 4,85 23,30
3 1,98 10,35 3 5,49 26,08
4 1,94 9,79 4 4,91 25,54
5 2,31 11,33 5 2,18 11,29
6 2,34 12,43 6 3,88 19,76
7 2,02 10,92 7 4,25 20,46
8 2,44 11,67 8 4,24 23,14
9 1,54 8,25 9 3,65 20,78
10 2,09 10,13 10 2,36 13,33
| Avit. prumer | CH2NNNIO06N Arit. prumer
Material PVC p¥i posuvoveé rychlosti v = 12 m/min
Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm
Poc.mereni | RaJum] Rz[um] Poc.mereni | Ra[Jum] | Rz[um]
1 1,90 12,30 1 1,50 8,24
2 1,31 7,35 2 1,23 6,57
3 1,15 6,30 3 1,89 9,28
4 2,00 8,61 4 2,73 13,62
5 1,52 10,22 5 1,49 7,32
6 1,84 9,43 6 1,53 8,45
7 1,83 11,05 7 1,41 8,08
8 1,28 8,76 8 1,63 9,43
9 0,98 7,49 9 1,53 7,19
10 1,24 9,00 10 1,04 6,44
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Hloubka rezu 0,03mm

Material PA 66 p¥i posuvoveé rychlosti v = 12 m/min

Poc.mereni | RaJum] Rz[um]
1 1,72 9,13
2 1,47 7,93
3 1,90 10,11
4 1,62 9,42
5 2,05 10,33
6 1,95 12,85
7 0,98 6,08
8 1,04 6,69
9 1,17 5,89
10 0,88 4,87

Avit. prumer_|NASINNGSSN

Hloubka rezu 0,01mm

Poc.mereni | Ralum] Rz[um]
1 0,97 5,70
2 1,38 6,61
3 0,99 57
4 1,28 8,21
5 1,18 6,56
6 0,99 6,03
7 0,97 6,12
8 1,11 5,99
9 1,63 8,24
10 1,29 6,42

vit. prumer | IGNNGISOR

Hloubka rezu 0,03mm

Poc.mereni | RaJum] Rz[um]
1 1,46 9,75
2 2,04 11,45
3 2,90 15,94
4 1,77 9,04
5 2,14 11,66
6 2,00 12,18
7 2,60 11,86
8 1,96 9,21
9 1,39 6,22
10 1,61 9,63

Arit. prumer_|IOONINIOGON

Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 2,96 13,71
2 2,99 12,9
3 4,24 20,07
4 2,83 14,34
5 3,70 15,72
6 4,27 18,96
7 2,66 13,86
8 2,67 14,09
9 1,97 11,76
10 1,53 9,67

Avit. prumer_|RZIOBNNASIN

Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | Ra[Jum] | Rz[um]
1 0,82 4,40
2 0,56 3,02
3 0,53 3,05
4 0,97 5,75
5 0,87 5,09
6 0,59 3,32
7 0,64 4,2
8 0,89 4,78
9 1,01 5,12
10 0,58 3,18

Lvit. prumer | ONSRINAIONS

Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 1,74 8,21
2 1,80 10,37
3 1,64 8,56
4 1,64 8,63
5 1,40 7,02
6 1,68 8,76
7 1,41 7,10
8 1,23 6,17
9 1,21 6,32
10 1,62 7,45

LAvit. prumer_|ISANINNSORN
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Material PC p#i posuvoveé rychlosti v = 16 m/min

Hloubka rezu 0,01mm

Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | RaJum] Rz[um]
1 0,27 1,55
2 0,45 3,28
3 0,33 2,35
4 0,37 3,37
5 0,41 2,99
6 0,26 1,78
7 0,27 1,89
8 0,39 3,95
9 0,45 2,71
10 0,73 4,04

vit. prumer | NORSONNONON

Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 0,95 5,52
2 0,75 4,30
3 0,65 3,37
4 0,68 3,88
5 0,58 3,40
6 0,54 3,22
7 0,44 2,33
8 0,47 2,94
9 0,56 3,6
10 0,62 3,93

Hloubka rezu 0,03mm

Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 0,81 4,28
2 0,86 5,51
3 1,00 6,27
4 0,84 4,51
5 0,63 4,19
6 0,72 4,47
7 0,59 3,36
8 0,51 2,57
9 0,64 3,67
10 0,85 4,77

Avit. prumer [NONSINSORN

Material PA 66 (30% plneny sklem) g¢ posuvoveé rychlosti v = 16 m/min

Hloubka rezu 0,01mm

vit. prumer | IOIGONINNSIGONN

Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 0,88 5,21
2 0,85 4,73
3 1,21 6,63
4 0,92 5,23
5 1,10 5,26
6 0,77 4,55
7 1,23 6,79
8 0,62 3,74
9 0,79 3,43
10 0,76 4,50

|Arit. prumer[OIOENINNGIOTNN

Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | RaJum] Rz[um]
1 0,85 6,11
2 0,56 5,19
3 0,77 6,14
4 0,66 4,40
5 0,68 4,33
6 0,63 4,40
7 0,86 6,29
8 0,76 5,15
9 0,85 5,77
10 0,89 5,57

vit. prumer | NONSUGISAN

Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 2,84 11,58
2 1,95 10,39
3 2,7 14,99
4 3,04 14,58
5 1,83 8,79
6 2,50 12,92
7 2,04 10,61
8 1,19 7,14
9 1,55 9,55
10 1,24 6,88

Lvit. prumer | ZIO0NINIOUANS
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Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Rajum] | Rz[um] Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 2,49 12,27 1 4,33 21,94
2 2,21 11,27 2 4,00 19,83
3 2,09 11,11 3 3,50 16,46
4 2,26 10,92 4 3,66 18,37
5 2,42 11,39 5 3,72 16,90
6 2,22 12,03 6 2,57 18,92
7 2,70 14,30 7 3,16 16,58
8 1,59 8,65 8 2,62 13,07
9 1,88 9,88 9 2,38 14,10
10 1,45 7,75 10 1,42 9,55

Material PVC p¥i posuvoveé rychlosti v =16 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm
Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um] Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 1,47 8,03 1 1,55 8,34
2 1,41 9,51 2 1,79 11,54
3 0,57 3,10 3 1,09 5,28
4 0,93 5,44 4 1,06 5,52
5 0,81 4,47 5 1,77 8,91
6 0,53 3,25 6 1,03 16,03
7 0,59 3,98 7 0,79 4,44
8 0,60 3,58 8 1,28 7,68
9 0,71 3,76 9 0,96 5,79
10 1,40 6,25 10 0,66 3,67
Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm
Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 1,62 8,24 1 2,95 12,66
2 1,99 11,16 2 2,37 13,89
3 2,54 12,24 3 2,43 9,86
4 2,10 11,58 4 2,88 13,58
5 1,96 11,21 5 2,42 12,65
6 1,65 7,40 6 2,52 12,76
7 2,08 10,34 7 1,89 9,95
8 1,70 9,16 8 1,18 6,39
9 0,88 5,61 9 1,68 10,21
10 1,14 5,85 10 1,12 6,14
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Material PA 66 pii posuvové rychlosti v =16 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm
Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um] Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 0,96 5,51 1 0,84 4,48
2 0,83 4,65 2 0,66 4,38
3 1,13 7,04 3 0,73 4,29
4 1,10 6,26 4 0,80 4,12
5 0,84 4,24 5 0,55 4,00
6 0,79 4,78 6 0,70 4,46
7 0,57 3,04 7 0,92 4,48
8 0,58 3,51 8 0,81 4,87
9 0,37 2,49 9 0,68 4,71
10 0,55 3,18 10 1,76 4,48
Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm
Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | RajJum] | Rz[um]
1 1,64 7,77 1 1,08 6,84
2 1,70 8,13 2 1,10 5,98
3 1,05 5,68 3 0,85 4,74
4 0,91 4,54 4 0,95 4,84
5 1,11 573 5 1,23 6,55
6 0,89 5,37 6 1,01 5,53
7 1,95 10,45 7 0,68 4,42
8 2,62 12,50 8 1,41 8,6
9 1,06 5,88 9 1,03 6,49
10 0,89 5,59 10 1,74 9,28

Material PC p#i posuvoveé rychlosti v = 25 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | RaJum] Rz[um] Poc.mereni | Ra[Jum] | Rz[um]
1 0,32 2,16 1 0,49 2,85
2 0,24 1,38 2 0,68 3,96
3 0,26 1,90 3 0,84 4,20
4 0,28 1,42 4 0,49 2,69
5 0,33 1,92 5 0,72 3,82
6 0,26 1,44 6 0,39 2,07
7 0,40 2,32 7 0,59 2,88
8 0,53 3,24 8 0,44 2,39
9 0,43 3,23 9 0,53 2,86
10 0,75 3,86 10 0,47 2,67
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Hloubka rezu 0,03mm

Material PA 66 (30% plneny sklem) gfi posuvoveé rychlosti v = 25 m/min

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um]
1 0,79 4,53
2 1,07 4,73
3 1,07 5,79
4 0,99 5,22
5 1,23 5,71
6 0,65 4,35
7 0,83 4,01
8 0,55 3,15
9 0,71 3,62
10 0,75 5,25

Avit. prumer[NOISGRNNGAN

Hloubka rezu 0,01mm

Poc.mereni | Ralum] Rz[um]
1 0,53 3,98
2 0,55 3,75
3 0,69 4,45
4 1,06 6,43
5 0,41 3,64
6 0,98 6,08
7 0,52 3,30
8 0,93 5,50
9 0,96 5,21
10 0,97 5,82

vit. prumer | NOTGRNNABON

Hloubka rezu 0,03mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um]
1 2,39 11,36
2 2,24 11,58
3 2,62 13,18
4 2,55 14,55
5 2,46 13,02
6 2,24 10,73
7 2,14 10,88
8 1,94 11,10
9 1,90 9,38
10 2,07 10,48

Avit. prumer[IZ20N NS

Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | RaJum] | Rz[um]
1 0,91 5,42
2 0,51 2,59
3 0,62 3,02
4 0,63 3,33
5 0,58 3,42
6 0,49 2,62
7 0,50 3,00
8 0,47 2,68
9 0,50 3,27
10 0,46 2,74

LAvit. prumer[NOISTRNSIZIN

Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | Ra[Jum] | Rz[um]
1 2,17 10,78
2 2,09 10,79
3 1,74 9,19
4 2,15 11,32
5 1,73 8,14
6 1,65 9,06
7 1,60 8,85
8 1,74 9,09
9 2,05 10,67
10 1,99 9,75

[vit. prumer | TIGONINONGNN

Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | RaJum] | Rz[um]
1 3,05 15,27
2 5,48 23,65
3 4,99 25,10
4 4,85 26,66
5 3,13 7,34
6 3,32 15,84
7 2,55 14,63
8 3,95 18,61
9 3,37 15,35
10 3,81 19,84

vit. prumer[RGISSNNINIGIOSN
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Material PVC p¥i posuvoveé rychlosti v = 25 m/min

Hloubka rezu 0,01mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um]
1 0,79 3,96
2 0,64 3,34
3 0,74 4,67
4 0,44 2,73
5 0,76 3,99
6 0,37 2,18
7 1,16 7,9
8 0,55 2,73
9 0,63 3,68
10 1,29 9,19

Avit. prumer | O

Hloubka rezu 0,03mm

Material PA 66 pii posuvové rychlosti v =25 m/min

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um]
1 3,05 14,32
2 2,08 11,05
3 2,12 12,22
4 2,31 11,51
5 2,20 10,94
6 1,60 8,03
7 1,45 8,03
8 1,42 7,55
9 0,66 3,7
10 0,58 3,11

Arit. prumer

Hloubka rezu 0,01mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um]
1 0,95 4,44
2 1,06 6,05
3 0,92 4,74
4 0,72 4,00
5 1,31 7,19
6 1,12 6,35
7 1,30 6,77
8 0,93 5,55
9 1,09 5,11
10 1,18 6,67

vit. prumer | OGNNINGIGONN

Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 0,83 5,52
2 1,28 6,93
3 0,78 4,29
4 0,77 4,18
5 0,64 3,44
6 1,09 5,15
7 1,34 7,82
8 1,10 6,07
9 0,92 5,58
10 0,93 4,64

vit. prumer | NOIOTRNINNSISONN

Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 1,22 6,59
2 2,16 10,89
3 1,49 8,54
4 2,25 11,78
5 1,28 6,69
6 0,67 3,50
7 0,65 4,11
8 1,21 5,82
9 0,78 4,31
10 0,88 5,81

Avit. prumer | ROGRINNGISONN

Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 0,57 3,60
2 0,71 4,22
3 0,87 4,96
4 1,94 10,85
5 0,44 2,84
6 0,63 4,37
7 0,33 2,09
8 0,42 2,58
9 0,57 3,27
10 0,35 1,98

vit. prumer | NOIGENNINNAOBIN
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Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 1,10 5,24 1 1,25 6,45
2 1,65 7,82 2 1,95 10,21
3 0,85 5,91 3 1,22 7,21
4 1,10 6,28 4 1,93 10,41
5 0,99 5,96 5 0,68 4,53
6 0,94 53 6 0,97 5,31
7 0,80 4,54 7 0,73 4,71
8 0,83 4,78 8 0,55 2,94
9 0,61 3,51 9 0,37 2,28
10 0,67 3,79 10 0,60 5,36

6.1.2 Kotou¢ 200 mm

Material PC p¥i posuvove rychlosti v =8 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm
Poc.mereni | Rajum] | Rz[um] Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 1,03 513 1 1,78 7,77
2 0,68 3,65 2 1,21 5,95
3 0,78 4,10 3 141 6,81
4 1,03 5,07 4 1,27 7,01
5 0,89 4,29 5 151 7,83
6 1,05 5,04 6 0,99 5,29
7 1,26 6,03 7 1,61 7,24
8 1,44 7,54 8 151 9,23
9 1,10 5,74 9 1,42 7,33
10 1,17 5,88 10 1,23 7,70
Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm
Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 1,14 6,03 1 1,20 6,39
2 1,39 6,72 2 1,84 9,53
3 0,90 4,90 3 0,94 5,08
4 1,09 5,26 4 1,32 6,43
5 0,87 4,97 5 0,99 5,93
6 0,99 5,08 6 1,25 6,36
7 1,20 7,70 7 1,05 6,13
8 1,18 6,39 8 1,27 6,15
9 0,94 5,02 9 1,40 7,03
10 1,38 6,63 10 0,90 5,07




UTB ve Zling, Fakulta technologicka

Material PA 66 (30% plneny sklem) g posuvové rychlosti v =8 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm
Poc.mereni | Rajum] | Rz[um] Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 0,74 5,20 1 1,49 8,26
2 0,90 6,51 2 141 7,29
3 0,77 515 3 1,38 8,23
4 0,67 4,61 4 0,89 5,55
5 0,68 4,32 5 1,50 8,79
6 0,68 4,53 6 1,62 8,89
7 0,77 5,86 7 1,11 7,26
8 0,87 6,42 8 1,57 9,79
9 0,82 516 9 1,71 9,61
10 0,78 4,93 10 1,38 7,57
Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm
Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 1,58 9,82 1 4,25 23,07
2 1,47 8,61 2 4,53 20,32
3 1,71 10,15 3 3,94 18,62
4 1,68 10,20 4 3,32 17,93
5 2,13 9,87 5 4,50 20,08
6 1,76 8,23 6 4,01 19,52
7 1,25 6,99 7 1,91 11,38
8 1,45 7,98 8 1,93 12,11
9 1,19 5,95 9 2,94 16,11
10 1,05 6,30 10 2,49 13,91
At prumer | GGRNNGIA Arit. prumer

Material PVC p¥i posuvoveé rychlosti v = 8 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | Ra[Jum] | Rz[um]
1 0,85 4,82 1 0,78 4,00
2 0,77 4,03 2 0,75 4,50
3 0,94 4,77 3 0,82 4,86
4 0,94 5,38 4 1,11 6,28
5 0,80 4,70 5 0,88 4,73
6 0,77 4,06 6 0,87 4,01
7 0,70 3,97 7 1,00 5,34
8 0,78 4,05 8 1,04 5,15
9 0,77 4,04 9 1,11 5,65
10 0,73 3,68 10 0,82 4,21



UTB ve Zling, Fakulta technologicka

Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um] Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 0,87 4,61 1 1,35 7,64
2 1,06 5,61 2 1,20 6,32
3 1,13 6,11 3 1,21 6,20
4 0,81 4,53 4 1,03 6,18
5 0,96 4,84 5 0,92 5,51
6 1,10 5,07 6 0,94 5,68
7 0,81 4,81 7 0,88 4,80
8 0,85 4,39 8 1,02 5,72
9 1,04 4,59 9 0,82 4,34
10 0,84 4,24 10 1,28 6,06

Material PA 66 pii posuvoveé rychlosti v =8 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm
Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | Ra[Jum] | Rz[um]
1 2,28 14,56 1 5,02 23,22
2 1,64 9,20 2 3,78 15,72
3 1,84 10,01 3 3,82 16,22
4 1,48 7,48 4 2,68 13,44
5 1,01 573 5 3,55 15,89
6 1,08 7,25 6 5,33 26,26
7 1,20 6,03 7 4,39 19,30
8 1,97 10,06 8 4,67 20,88
9 1,42 8,16 9 3,92 18,98
10 2,25 11,10 10 5,10 25,33
Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm
Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um] Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 2,50 12,30 1 3,14 13,55
2 2,83 14,17 2 2,64 14,53
3 2,87 12,21 3 2,55 12,40
4 3,34 14,43 4 2,65 11,62
5 1,86 10,73 5 3,45 15,89
6 3,22 14,63 6 4,06 17,97
7 2,57 11,13 7 3,28 15,62
8 2,84 13,74 8 3,42 16,67
9 3,93 15,05 9 4,35 21,95
10 2,98 13,63 10 3,60 18,22




UTB ve Zling, Fakulta technologicka
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Material PC p#i posuvoveé rychlosti v = 12 m/min

Hloubka rezu 0,01mm

Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um]
1 0,92 5,53
2 0,92 4,75
3 0,97 5,89
4 0,94 4,99
5 0,81 4,96
6 0,80 4,43
7 0,92 4,97
8 0,85 4,57
9 1,00 5,73
10 0,77 3,85

Avit. prumer | OISONNOTN

Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 1,02 5,03
2 1,10 5,90
3 1,36 8,10
4 1,01 5,04
5 0,93 5,36
6 1,19 4,62
7 0,79 4,54
8 0,83 4,64
9 1,10 5,58
10 0,87 5,44

Hloubka rezu 0,03mm

Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 1,29 7,09
2 2,03 11,57
3 1,20 6,78
4 1,01 5,48
5 1,08 6,92
6 0,77 4,78
7 1,07 5,83
8 0,59 3,37
9 0,80 4,51
10 1,12 6,08

Avit. prumer [ERIONINGIOAN

Material PA 66 (30% plneny sklem) g# posuvoveé rychlosti v = 12 m/min

Lvit. prumer | NORNINNSIASIN

Hloubka rezu 0,04mm
Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]

1 2,34 11,45
2 1,53 11,57
3 1,32 7,51
4 1,06 5,99
5 1,33 6,59
6 1,17 7,44
7 0,77 4,61
8 0,73 4,15
9 0,80 4,50
10 0,84 4,39

|Arit. prumer [ EEONRNGIG2NN

Hloubka rezu 0,01mm

Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um]
1 0,77 4,58
2 0,58 3,37
3 0,66 4,61
4 0,68 4,17
5 0,61 3,70
6 0,74 4,52
7 0,84 6,07
8 0,85 5,49
9 0,78 5,10
10 0,72 4,44

Avit. prumer | ONZNNAGIN

Poc.mereni | Ra[Jum] | Rz[um]
1 0,97 5,04
2 1,07 5,44
3 1,35 6,94
4 1,45 8,73
5 0,93 5,54
6 1,06 5,30
7 1,35 7,30
8 1,09 5,96
9 1,10 6,30
10 1,17 6,87

Lvit. prumer | ISR OIS




UTB ve Zling, Fakulta technologicka

Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Rajum] | Rz[um] Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 2,27 10,84 1 4,70 24,79
2 2,73 13,94 2 5,23 28,83
3 2,97 14,12 3 3,71 18,77
4 2,80 15,15 4 3,34 15,32
5 2,18 12,37 5 3,96 22,8
6 1,81 11,31 6 3,22 18,00
7 1,90 9,49 7 3,76 19,47
8 1,48 7,59 8 2,82 13,44
9 1,22 5,55 9 3,36 16,85
10 0,81 4,85 10 3,40 17,94

Material PVC p¥i posuvove rychlosti v =12 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm
Poc.mereni | Ralum] Rz[um] Poc.mereni | Ra[Jum] | Rz[um]
1 0,53 3,36 1 1,19 6,58
2 0,78 4,09 2 1,13 7,74
3 0,69 3,73 3 0,90 5,68
4 0,81 4,58 4 0,82 4,66
5 0,71 4,01 5 0,94 4,97
6 0,70 3,98 6 0,86 4,59
7 0,70 4,28 7 0,88 4,86
8 0,78 4,17 8 0,76 4,02
9 0,93 4,74 9 1,03 5,65
10 0,69 4,49 10 0,99 5,57
Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm
Poc.mereni | RaJum] Rz[um] Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 1,15 6,61 1 1,28 10,18
2 2,26 12,58 2 2,51 12,11
3 1,65 8,43 3 2,06 10,65
4 1,35 7,00 4 2,01 12,41
5 1,19 7,01 5 1,57 8,94
6 1,23 7,31 6 1,42 6,66
7 1,50 7,45 7 1,28 7,53
8 1,05 6,18 8 1,24 6,99
9 0,97 4,97 9 1,15 6,31
10 1,17 5,25 10 0,90 4,56



UTB ve Zling, Fakulta technologicka

Material PA 66 pii posuvové rychlosti v =12 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm
Poc.mereni | RaJum] Rz[um] Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 1,74 9,42 1 4,13 18,73
2 0,79 5,04 2 4,62 21,31
3 1,11 6,56 3 4,85 18,35
4 1,49 7,64 4 3,40 16,17
5 0,88 6,56 5 3,15 14,11
6 1,04 6,42 6 4,18 17,35
7 1,12 6,53 7 4,30 18,20
8 1,02 6,40 8 4,52 19,09
9 1,15 6,57 9 3,70 16,17
10 1,42 6,85 10 3,29 13,60
Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm
Poc.mereni | RaJum] Rz[um] Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 3,82 21,51 1 5,22 21,59
2 2,57 14,17 2 4,25 15,16
3 3,20 20,15 3 2,38 11,56
4 4,87 21,14 4 3,98 20,76
5 4,20 18,79 5 4,15 19,18
6 3,60 16,85 6 4,56 18,43
7 3,45 15,76 7 4,90 21,20
8 4,78 20,35 8 5,51 23,88
9 4,20 19,13 9 5,08 20,16
10 3,96 18,12 10 4,67 18,97
At prumer[GIGANINNIGIG0NN Adit. prumer

Material PC p#i posuvoveé rychlosti v = 16 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 0,90 4,62 1 0,71 3,86
2 0,88 4,10 2 0,62 3,63
3 0,60 2,20 3 0,57 3,44
4 0,27 1,82 4 0,57 3,29
5 0,32 2,04 5 0,58 3,68
6 0,60 3,80 6 0,52 3,43
7 0,79 4,75 7 0,49 3,21
8 0,89 4,42 8 0,52 3,02
9 0,87 4,80 9 0,54 3,00
10 0,84 4,61 10 0,55 2,98



UTB ve Zling, Fakulta technologick& 59

Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Rajum] | Rz[um] Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 1,05 6,40 1 1,29 6,01
2 0,93 5,30 2 1,28 5,87
3 0,80 4,80 3 1,67 10,53
4 0,96 5,59 4 1,32 6,71
5 0,88 5,01 5 1,02 5,43
6 0,97 5,12 6 0,91 5,19
7 1,03 5,23 7 0,92 4,86
8 0,68 3,40 8 0,94 4,67
9 1,12 5,18 9 0,90 4,58
10 1,25 6,50 10 0,85 4,54

Material PA 66 (30% plneny sklem) g posuvoveé rychlosti v = 16 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm
Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 0,91 6,25 1 1,24 7,14
2 1,02 6,64 2 1,86 9,12
3 0,94 5,28 3 2,39 10,87
4 0,71 4,40 4 1,56 9,10
5 0,64 3,45 5 1,88 9,16
6 0,64 4,04 6 2,46 13,56
7 0,76 4,52 7 1,92 10,57
8 0,85 4,96 8 2,13 11,06
9 0,79 5,46 9 2,48 11,96
10 0,74 5,61 10 2,76 12,40
Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm
Poc.mereni | Rajum] | Rz[um] Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 2,14 9,31 1 3,91 17,41
2 1,58 8,41 2 4,00 18,12
3 1,96 9,55 3 3,88 17,61
4 2,05 11,31 4 3,01 16,26
5 2,01 10,21 5 2,70 14,53
6 2,66 14,22 6 2,76 15,12
7 3,02 16,05 7 2,81 15,78
8 2,02 9,41 8 2,92 16,02
9 1,61 8,21 9 2,97 16,86
10 1,52 7,89 10 2,83 12,85




UTB ve Zling, Fakulta technologicka

Material PVC p¥i posuvoveé rychlosti v = 16 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm
Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um] Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]

1 0,73 5,66 1 1,09 6,87
2 0,87 5,26 2 0,86 5,04
3 0,72 4,40 3 0,98 5,63
4 0,70 4,01 4 1,13 6,19
5 0,62 4,12 5 1,11 6,38
6 0,59 4,18 6 1,10 6,44
7 0,62 4,14 7 0,96 512
8 0,67 4,16 8 0,81 4,61
9 0,64 3,82 9 1,12 5,51
10 0,61 3,38 10 1,01 5,07

Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | RajJum] | Rz[um]

1 1,18 6,93 1 2,20 11,4
2 1,35 7,20 2 2,60 12,12
3 1,62 8,45 3 2,80 12,70
4 1,26 8,01 4 2,20 11,76
5 1,10 7,32 5 2,07 11,11
6 1,10 5,81 6 1,85 10,88
7 0,82 4,17 7 1,49 8,91
8 0,64 3,88 8 1,31 7,12
9 0,71 4,15 9 1,26 7,00
10 0,90 4,69 10 1,14 6,71

| Avit. prumer | OUNINNGIOGNN Arit. prumer

Material PA 66 pii posuvové rychlosti v =16 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um] Poc.mereni | Raum] | Rz[um]
1 0,59 3,53 1 2,57 12,38
2 0,61 4,22 2 3,10 13,40
3 0,65 4,86 3 3,42 14,20
4 0,77 4,40 4 3,96 16,52
5 0,81 4,21 5 4,18 17,32
6 0,83 4,59 6 2,60 12,67
7 1,12 5,28 7 2,72 12,89
8 1,43 7,31 8 2,98 13,43
9 1,42 6,86 9 2,45 12,13
10 1,42 6,72 10 2,35 10,85



UTB ve Zling, Fakulta technologicka

Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | RaJum] | Rz[um]
1 5,17 25,56 1 3,57 15,59
2 5,02 22,30 2 2,87 15,85
3 4,98 21,95 3 3,22 17,64
4 3,25 17,00 4 3,77 19,11
5 2,86 15,16 5 3,60 14,19
6 2,71 12,12 6 2,99 13,89
7 3,28 17,44 7 5,01 23,97
8 4,62 19,35 8 5,55 23,80
9 3,40 16,12 9 6,47 14,7
10 3,38 15,18 10 2,26 11,08

Material PC p¥i posuvove rychlosti v = 25 m/min

Hloubka rezu 0,01mm Hloubka rezu 0,02mm
Poc.mereni | Ralum] Rz[um] Poc.mereni | Ra[Jum] | Rz[um]
1 0,73 4,46 1 1,00 5,55
2 0,82 4,98 2 0,97 6,02
3 0,99 511 3 0,85 6,31
4 0,76 4,22 4 0,79 5,02
5 0,62 3,29 5 0,78 4,22
6 0,68 3,84 6 0,78 4,64
7 0,62 3,76 7 0,54 4,20
8 0,59 3,71 8 0,49 3,38
9 0,68 3,99 9 0,66 4,83
10 0,79 4,01 10 0,97 5,09
Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm
Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | RaJum] | Rz[um]
1 1,13 6,49 1 1,52 7,85
2 1,33 8,44 2 1,48 6,89
3 1,47 10,31 3 1,40 6,63
4 0,65 6,12 4 1,22 6,55
5 0,51 3,51 5 1,13 6,04
6 0,55 4,08 6 1,17 7,12
7 0,57 4,63 7 1,29 8,17
8 0,77 5,55 8 0,98 6,26
9 0,85 6,28 9 0,98 6,44
10 0,79 6,71 10 0,84 4,85



UTB ve Zling, Fakulta technologicka
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Material PA 66 (30% plneny sklem) g posuvoveé rychlosti v = 25 m/min

Hloubka rezu 0,01mm

Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | RaJum] Rz[um]
1 0,79 5,62
2 0,80 4,40
3 0,80 4,50
4 0,78 4,62
5 0,69 4,86
6 0,73 4,96
7 0,79 5,95
8 0,79 5,60
9 0,74 4,66
10 0,72 4,30

vit. prumer | OGRS

Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 1,16 6,93
2 1,22 7,07
3 1,29 7,23
4 1,10 6,66
5 0,94 5,89
6 1,04 5,86
7 0,99 5,60
8 0,90 5,18
9 0,89 5,11
10 0,82 4,89

Hloubka rezu 0,03mm

vit. prumer | ROANINGIOAN

Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um]
1 1,35 7,63
2 1,29 7,10
3 1,21 6,85
4 1,24 7,20
5 1,33 7,67
6 1,47 8,73
7 1,22 7,77
8 0,94 6,32
9 0,91 5,20
10 0,88 4,60

Avit. prumer | IGNNGIOM

Material PVC p¥i posuvoveé rychlosti v = 25 m/min

Hloubka rezu 0,01mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um]
1 1,48 8,18
2 1,33 7,62
3 1,21 6,51
4 1,38 7,12
5 1,41 8,21
6 1,18 7,69
7 1,10 6,63
8 1,01 5,97
9 1,01 5,99
10 1,02 6,34

Avit. prumer | DT NOSI

Poc.mereni | RaJum] | Rz[um]
1 2,10 11,79
2 2,08 11,55
3 2,06 12,09
4 1,98 10,10
5 2,66 14,14
6 3,38 17,67
7 2,84 14,88
8 1,72 9,19
9 1,66 8,92
10 1,41 8,88

Arit. prumer

Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 1,51 8,86
2 1,88 10,11
3 2,26 11,13
4 1,55 7,26
5 1,03 6,22
6 1,21 7,70
7 1,10 5,66
8 0,96 4,71
9 0,71 4,30
10 0,66 4,15

vit. prumer | IZONINON




UTB ve Zling, Fakulta technologicka
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Hloubka rezu 0,03mm

Material PA 66 pii posuvoveé rychlosti v = 25 m/min

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um]
1 1,80 9,39
2 1,86 10,38
3 1,44 8,82
4 1,23 6,38
5 2,22 10,11
6 2,88 16,44
7 0,80 8,12
8 0,78 4,30
9 0,71 3,99
10 0,63 3,71

Avit. prumer_ | NGGN

Hloubka rezu 0,01mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um]
1 0,95 5,61
2 1,12 6,33
3 1,56 7,57
4 0,90 5,76
5 0,88 5,44
6 0,88 5,24
7 0,66 4,22
8 0,57 3,30
9 1,06 4,81
10 1,12 6,87

Avit. prumer | OIOTNNNGISON

Hloubka rezu 0,03mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um]
1 0,77 5,82
2 1,12 6,34
3 0,91 5,12
4 0,86 4,77
5 0,79 4,91
6 0,71 5,07
7 0,74 3,66
8 0,75 3,58
9 0,68 3,60
10 0,66 3,81

Avit. prumer_|NOISONINNGT

Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 1,92 11,59
2 1,72 9,66
3 2,02 14,12
4 2,88 17,06
5 1,10 10,12
6 0,83 5,23
7 0,83 5,10
8 0,85 4,83
9 1,21 6,63
10 1,56 9,27

Lvit. prumer | AONINNOISORN

Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 0,83 4,90
2 0,78 4,63
3 0,61 3,26
4 0,53 2,70
5 0,55 3,00
6 0,62 3,47
7 0,76 4,12
8 0,81 4,56
9 0,61 3,00
10 0,55 2,53

vit. prumer | NOIGTRNINNSIGONN

Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 1,30 7,02
2 1,58 7,30
3 1,40 7,10
4 1,36 6,75
5 1,48 7,60
6 1,64 8,02
7 1,70 8,81
8 1,81 9,02
9 2,00 10,10
10 2,14 11,32

vit. prumer | GANNINNBISONN



UTB ve Zling, Fakulta technologicka
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Material PC p¥i posuvove rychlosti v = 25 m/min

Zleva - doprava (proti smeru otaceni kotouce)

Hloubka rezu 0,01mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um]
1 0,73 4,46
2 0,82 4,98
3 0,99 5,11
4 0,76 4,22
5 0,62 3,29
6 0,68 3,84
7 0,62 3,76
8 0,59 3,71
9 0,68 3,99
10 0,79 4,01

Avit. prumer_| ORI

Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | RaJum] | Rz[um]
1 1,00 5,55
2 0,97 6,02
3 0,85 6,31
4 0,79 5,02
5 0,78 4,22
6 0,78 4,64
7 0,54 4,20
8 0,49 3,38
9 0,66 4,83
10 0,97 5,09

Avit. prumer[NOHGNNINAIOSIN

Hloubka rezu 0,03mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um]
1 1,13 6,49
2 1,33 8,44
3 1,47 10,31
4 0,65 6,12
5 0,51 3,51
6 0,55 4,08
7 0,57 4,63
8 0,77 5,55
9 0,85 6,28
10 0,79 6,71

Avit. prumer | NOISGRNINGIOIN

Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Ra[um] | Rz[um]
1 1,52 7,85
2 1,48 6,89
3 1,40 6,63
4 1,22 6,55
5 1,13 6,04
6 1,17 7,12
7 1,29 8,17
8 0,98 6,26
9 0,98 6,44
10 0,84 4,85

vit. prumer | IZ0NBINGIGENN

Material PC p¥i posuvove rychlosti v = 25 m/min

Zleva - doprava a zprava - doleva (se smerem otadekotouce)

Hloubka rezu 0,01mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um]
1 0,82 5,11
2 1,08 5,81
3 0,80 4,20
4 0,62 2,87
5 0,88 4,12
6 1,06 5,88
7 0,91 4,77
8 0,77 4,65
9 0,66 3,83

10

0,54

3,52

Avit. prumer_|NOISIN NG

Hloubka rezu 0,02mm

Poc.mereni | RaJum] | Rz[um]
1 1,13 6,46
2 1,29 7,11
3 1,12 6,66
4 1,04 6,10
5 1,00 5,98
6 0,93 5,40
7 0,95 5,38
8 0,97 5,33
9 1,00 5,55
10 1,01 5,61

vit. prumer[OANNINSIO6NNI
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Hloubka rezu 0,03mm Hloubka rezu 0,04mm

Poc.mereni | Ra[um] Rz[um] Poc.mereni | Rajum] | Rz[um]
1 1,04 5,76 1 1,69 10,79
2 1,24 7,34 2 1,17 6,67
3 1,20 6,30 3 1,71 7,23
4 1,17 5,94 4 1,80 9,54
5 1,40 6,20 5 1,43 8,17
6 1,51 8,45 6 1,26 6,07
7 1,02 6,08 7 2,03 10,11
8 0,99 5,39 8 2,84 12,75
9 1,21 6,38 9 1,55 8,11
10 1,36 7,22 10 1,24 6,21

6.2 Vyhodnoceni

6.2.1 Posuvova rychlost

KOTOU C 250 mm

Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,01 mm)

1,6

1,4
E 1’i ——PC
o / \ —=PA 66 (30% skla)
x 08 7 ) S—
% PVC
8 0,6 (
G 0,4 —— . PA 66
©

0,2

O T T
0 10 20 30

posuvova rychlost f [m/min]
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66

Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,01 mm)
5 ——PC
3 —=—PA 66 (30% skla)
B PVC
o
7 —PA 66
o
posuvova rychlost f [m/min]
Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,02 mm)
3
2,5
© —=— PA 66 (30% skla)
x 15
3 PVC
e 1
@ —PA 66
© 05
0
10 20 30
posuvova rychlost f [m/min]
Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,02 mm)
14
12
E 10 —e—PC
> 8 —=— PA 66 (30% skla)
73 6 PVC
G 4 —PA 66
o
2
0
10 20 30
posuvova rychlost f [m/min]
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Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,03 mm)
3,00
2,50
£ 200 \ ——PC
© AT —=— PA 66 (30% skla
¢ 1,50 N (30% skla)
g PVC
© 0,50
0,00
10 20 30
posuvova rychlost f [m/min]
Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,03 mm)
14
12
5 10 ——PC
I 8 —=— PA 66 (30% skla)
g 6 PVC
G 4 —PA 66
©
2
0
0 10 20 30
posuvova rychlost f [m/min]
Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,04 mm)
6
5
© —=— PA 66 (30% skla)
x 3
B PVC
2 2
5 —PA 66
5 {
1
0
0 10 20 30
posuvova rychlost f [m/min]
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68

drsnost Rz [um]

B RN N W
o o0 o o1 o o1 O

Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,04 mm)

10

posuvova rychlost f [m/min]

——PC

—=—PA 66 (30% skla)
PVvC

-~ PA 66

KOTOU ¢ 200 mm

Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,01 mm)

1,8

1,6
a 1,4
£ 12 ——PC
g 1 —=— PA 66 (30% skla)
% 0.8 PVC
2 0,6
7 -~ PA 66
5 04

0,2

0
10
posuvova rychlost f [m/min]
Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,01 mm)
E —e—PC
& —=— PA 66 (30% skla)
3 A\‘~/A/ PVC
% —PA 66
©
10
posuvova rychlost f [m/min]
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drsnost Ra [um]

Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,02 mm)

A—a——Ah—

10 20 30

posuvova rychlost f [m/min]

—o—PC

—=— PA 66 (30% skla)
PVC

—<—PA 66

drsnost Rz [um]

Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,02 mm)

posuvova rychlost f [m/min]

—o—PC

—a— PA 66 (30% skla)
PvC

—<«—PA 66

drsnost Ra [um]

4,50
4,00
3,50
3,00
2,50
2,00
1,50
1,00
0,50
0,00

Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,03 mm)

e \m

10 20 30

posuvova rychlost f [m/min]

——PC

—a— PA 66 (30% skla)
PvC

-~ PA 66
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Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,03 mm)
20
gD —+—PC
R 10 —=— PA 66 (30% skla)
B PVC
o
5 5 —PA 66
o
0
0 10 20 30
posuvova rychlost f [m/min]
Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,04 mm)
5
_ 4
E —e—PC
E 3 —=— PA 66 (30% skla)
g 2 PVC
@ ——PA 66
S 1
0
0 10 20 30
posuvova rychlost f [m/min]
Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,04 mm)
5 ——PC
N —=— PA 66 (30% skla)
B PVC
o
7 —PA 66
o
0 10 20 30
posuvova rychlost f [m/min]
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6.2.2 Hloubka fezu

KOTOU ¢ 250 mm

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=8m/min)

1,6
1,4

E 1.2 —e—PC

5 : —=PA 66 (30% skla)

* 0,8

% 06 PVC

£ 04 — PA66

o
N

o

0 0,01 002 0,03 0,04 0,05
hloubka rezu a [mm]

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=8m/min)

E —e—PC

I —u— PA 66 (30% skla)
3 PVC

o

@ ——PA 66

©

0 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

hloubka rezu a [mm]

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=12m/min)

—e—PC

—=— PA 66 (30% skla)
PVC

——><— PA 66

drsnost Ra [

(0] 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

hloubka rezu a [mm]
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Hloubka rezu (posuvova rychlost v=12m/min)
14
12
E 10 —e—PC
N 8 —=— PA 66 (30% skla)
73 6 PVC
G 4 —PA 66
o
2
0
0 001 002 003 004 005
hloubka rezu a [mm]
Hloubka rezu (posuvova rychlost v=16m/min)
3,00
2,50
£ 200 \ ——PC
© AT —=— PA 66 (30% skla
€ 1,50 SN (30% skla)
7 PVC
5 1.00 . PAG6
© 0,50
0,00
001 002 003 004 0,05
hloubka rezu a [mm]
Hloubka rezu (posuvova rychlost v=16m/min)
14
12 \
5 10 - —e—PC
IS 8 —a— PA 66 (30% skla)
73 6 PVC
G 4 —<PA 66
o
2
0
0 001 002 003 004 005
hloubka rezu a [mm]
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Hloubka rezu (posuvova rychlost v=25m/min)

6

5
5 4 —e—PC
< —= PA 66 (30% skla)
x 3
o PVC
22
& . PA 66
£ L

1

0

0 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

hloubka rezu a [mm]

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=25m/min)

E —e—PC

I —a— PA 66 (30% skla)
3 PVC

o

@ ——PA 66

©

0 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

hloubka rezu a [mm]

KOTOU € 200 mm

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=8m/min)

1,8
1,6

— 1,4

E 12 ——PC

5 1 —=— PA 66 (30% skla)

7 0.8 PVC

2 0,6

7] ——PA 66

5 04

0,2

0 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
hloubka rezu a [mm]
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Hloubka rezu (posuvova rychlost v=8m/min)
5 / ——PC
I3 —=—PA 66 (30% skla)
? A\._/A/ PVC
o
7 —PA 66
o
001 002 003 004 0,05
hloubka rezu a [mm]
Hloubka rezu (posuvova rychlost v=12m/min)
5 —e—PC
s —=— PA 66 (30% skla)
p PVC
o
7 A ——PA 66
5 - A——
001 002 003 004 0,05
hloubka rezu a [mm]
Hloubka rezu (posuvova rychlost v=12m/min)
5 ——PC
I —=— PA 66 (30% skla)
B PVC
o
7 —PA 66
o
001 002 003 004 005
hloubka rezu a [mm]
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drsnost Ra [um]

4,50
4,00
3,50
3,00
2,50
2,00
1,50
1,00
0,50
0,00

A/"\“/"

0,01 002 0,03

hloubka rezu a [mm]

0,04 0,05

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=16m/min)

——PC

—a— PA 66 (30% skla)
PVvC

——PA 66

drsnost Rz [um]

—

hloubka rezu a [mm]

0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=16m/min)

—o—PC

—=— PA 66 (30% skla)
PvC

—<«—PA 66

drsnost Ra [um]

hloubka rezu a [mm]

/‘\‘

0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=25m/min)

——PC

—=—PA 66 (30% skla)
PVvC

-~ PA 66
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drsnost Rz [um]

25

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=25m/min)

20

15

10

——PC
—a— PA 66 (30% skla)
PVC

PA 66

0

0,01 0,02 0,03 0,04

hloubka rezu a [mm]

0,05

6.2.3 Rezna rychlost

KOTOU C 250 mm , v=2002,76 m/min = 33,79 m /s

KOTOU C 200 mm , v1602,21 m/min = 26,70 m /s

drsnost Ra[um]

Zavislost rezne rychlosti na drsnosti
materialu(hloubka rezu 0,01 mm)

1,4
1,2

—o—PC

0,8 -
0,6 -
0,4

~

—= PA 66 (30% skla)
PVC

0,2 1

L 4

PA 66

10 20 30

rezna rychlost vim/s]

40
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Zavislost rezne rychlosti na drsnosti
materialu(hloubka rezu 0,01 mm)
7
_ 6
E 5 Al +PC
= -
S 4 N —a— PA 66 (30% skla)
§ 3 N PVC
5 2 PA 66
° 1
0 T T T
0 10 20 30 40
rezna rychlost v[m/s]
Zavislost rezne rychlosti na drsnosti
materialu(hloubka rezu 0,02 mm)
3,5
— 3 ]
% 2,5 —e—PC
g 2 —= —= PA 66 (30% skla)
7 15 g PVC
2R —_— PA 66
© 0,5
0 T T T
0 10 20 30 40
rezna rychlost vim/s]
Zavislost rezne rychlosti na drsnosti
materialu(hloubka rezu 0,02 mm)
16
14
€ 12 ——PC
= 10 =
& —a— PA 66 (30% skla)
= 8 "
§ 6 : PVC
5 4 h—— PA 66
° 2
0 T T T
0 10 20 30 40
rezna rychlost vim/s]
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Zavislost rezne rychlosti na drsnosti
materialu(hloubka rezu 0,03 mm)
3,00
— 2,50 - oc
£ 200 A '
S — _= PA 66 (30% skla)
1,50 -
8 1,00 - Pve
& O PA 66
S 0,50
0,00 : : ‘
0 10 20 30 40
rezna rychlost v[m/s]
Zavislost rezne rychlosti na drsnosti
materialu(hloubka rezu 0,03 mm)
16,00
14,00
£ = [
N 800 — —=— PA 66 (30% skla)
3 PVC
S 6,00
§ 4,00 — e PA 66
© 2,00
0,00 ‘ ‘ ‘
10 20 30 40
rezna rychlost vim/s]
Zavislost rezne rychlosti na drsnosti
materialu(hloubka rezu 0,04 mm)
5
—_— |
g 4 ——PC
§ 3 = —=— PA 66 (30% skla)
g 2 PVC
PA 66
g1 —
0 T T T
0 10 20 30 40
rezna rychlost vim/s]
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drsnost Rz[um]

25
20
15
10

Zavislost rezne rychlosti na drsnosti
materialu(hloubka rezu 0,04 mm)

—a— PA 66 (30% skla)

PVC
PA 66

./‘ —e—PC
—

10 20 30 40

rezna rychlost vim/s]

6.2.4 Porovnani materialu PA 66 (plrény 30 % sklem) a PA 66

KOTOU C 250 mm

Zavislost posuvové rychlosti na drsnosti Ra a Rz

drsnost Ra [um]

1,4
1,2

0,8
0,6
0,4
0,2

Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,01 mm)

//\\,‘\_”. —a— PA 66 (30% skla)
PA 66
o
10 20 30

posuvova rychlost f [m/min]
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80

Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,01 mm)
7
6
5 5
N4 —=—PA 66 (30% skla)
Z 3 ——PA 66
5 2
o
1
0
0 10 20 30
posuvova rychlost f [m/min]
Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,02 mm)
€
=
s —=— PA 66 (30% skla)
o ——PA 66
o
c
2
o
10 20 30
posuvova rychlost f [m/min]
Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,02 mm)
12
_ 1o
£ s
N 5 —=— PA 66 (30% skla)
B ——PA 66
o
c 4
2
° 2
0
0 10 20 30
posuvova rychlost f [m/min]
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Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,03 mm)
E
=
s —=— PA 66 (30% skla)
B ——PA 66
2
2
o
0 10 20 30
posuvova rychlost f [m/min]
Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,03 mm)
14
12
E 10
=
I 8 —=— PA 66 (30% skla)
7 6 ——PA 66
o 4
o
2
0
0 10 20 30
posuvova rychlost f [m/min]
Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,04 mm)
6
5
£ 4
g, —=— PA 66 (30% skla)
B —PA 66
o
c 2
2
©1
0
0 10 20 30
posuvova rychlost f [m/min]
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drsnost Rz [um]

B RN N W
o o0 o o o o1 O

Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,04 mm)

—=— PA 66 (30% skla)
—<—PA 66

10 20 30

posuvova rychlost f [m/min]

ZA4vislost hloubky Fezu na drsnosti Ra a Rz

drsnost Ra [um]

o

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=8m/min)

—=— PA 66 (30% skla)
—<—PA 66

0,01 002 0,03 0,04 0,05
hloubka rezu a [mm]

drsnost Rz [um]
oOFr N WA O N

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=8m/min)

= PA 66 (30% skla)
. PA 66

0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

hloubka rezu a [mm]
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Hloubka rezu (posuvova rychlost v=12m/min)
E
=
8 —=— PA 66 (30% skla)
p ——PA 66
2
2
o
0 001 002 003 0,04 005
hloubka rezu a [mm]
Hloubka rezu (posuvova rychlost v=12m/min)
12
_ 10
R
B & —s— PA 66 (30% skla)
1% ——PA 66
o
c 4
2
° 2
0
0 001 002 003 004 0,05
hloubka rezu a [mm]
Hloubka rezu (posuvova rychlost v=16m/min)
E
=
s —=— PA 66 (30% skla)
p ——PA 66
2
2
o
0 001 002 003 004 005
hloubka rezu a [mm]
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Hloubka rezu (posuvova rychlost v=16m/min)
14
12
E 10
=
IS 8 —a— PA 66 (30% skla)
73 6 ——PA 66
5 4
o
2
0
0 001 002 003 004 005
hloubka rezu a [mm]
Hloubka rezu (posuvova rychlost v=25m/min)
6
5
4
8 3 —=— PA 66 (30% skla)
p ——PA 66
22
c
2
© 1
0
0 001 002 003 004 0,05
hloubka rezu a [mm]
Hloubka rezu (posuvova rychlost v=25m/min)
€
=
S —=— PA 66 (30% skla)
B —PA 66
2
2
o
0 001 002 003 004 0,05
hloubka rezu a [mm]
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KOTOU € 200 mm

ZA4vislost posuvove rychlosti na drsnosti Ra a Rz

drsnost Ra [um]

o000
oN A~ O ®

Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,01 mm)

—=— PA 66 (30% skla)
—<—PA 66

10 20 30

posuvova rychlost f [m/min]

drsnost Rz [um]

=
o

[ee]

Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,01 mm)

—=—PA 66 (30% skla)
—<—PA 66

10 20 30

posuvova rychlost f [m/min]

drsnost Ra [ur]

4,50
4,00
3,50
3,00
2,50
2,00
1,50
1,00
0,50
0,00

Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,02 mm)

_= PA 66 (30% skla)
. PA 66

10 20 30

posuvova rychlost f [m/min]
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Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,02 mm)
€
=
I —=— PA 66 (30% skla)
B ——PA 66
2
2
o
0 10 20 30
posuvova rychlost f [m/min]
Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,03 mm)
€
=
g —=— PA 66 (30% skla)
p ——PA 66
o
c
2
o
0 10 20 30
posuvova rychlost f [m/min]
Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,03 mm)
€
=
S —=— PA 66 (30% skla)
B ——PA 66
2
2
o
0 10 20 30
posuvova rychlost f [m/min]




UTB ve Zling, Fakulta technologick&

87

drsnost Ra [um]

Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,04 mm)

—=— PA 66 (30% skla)
—<—PA 66

10 20 30

posuvova rychlost f [m/min]

drsnost Rz [um]

Posuvova rychlost (hloubka rezu 0,04 mm)

—=— PA 66 (30% skla)
—<—PA 66

10 20 30

posuvova rychlost f [m/min]

Zavislost hloubky Fezu na drsnosti Ra a Rz

drsnost Ra [um]

1,8
1,6
1,4
1,2

0,8
0,6
0,4
0,2

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=8m/min)

—= PA 66 (30% skla)
.~ PA66

0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
hloubka rezu a [mm)]
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drsnost Rz [um]

o

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=8m/min)

001 0,02 0,03

hloubka rezu a [mm]

0,04

0,05

—=— PA 66 (30% skla)
—<—PA 66

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=12m/min)

001 002 0,03

hloubka rezu a [mm]

0,04

0,05

4,50

4,00
— 3,50
£ 300
g 2,50 —a— PA 66 (30% skla)
= 2,00 —<—PA 66
g 1,50
5 1,00

0,50

0,00

0 0,01 002 003 004 005
hloubka rezu a [mm]
Hloubka rezu (posuvova rychlost v=12m/min)

€
=
N —=— PA 66 (30% skla)
‘g —<—PA 66
c
2
o
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drsnost Ra [um]

o

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=16m/min)

0,01 0,02 0,03

hloubka rezu a [mm]

0,04

—=— PA 66 (30% skla)
—<—PA 66

drsnost Rz [um]

N
o

=
o1

=
o

(&)]

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=16m/min)

0,01 0,02 0,03

hloubka rezu a [mm]

0,04

0,05

—=— PA 66 (30% skla)
—<—PA 66

drsnost Ra [um]

[¢)]

N

w

N

=

o

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=25m/min)

0,01 0,02 0,03

hloubka rezu a [mm]

0,04

0,05

—=— PA 66 (30% skla)
—<—PA 66
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drsnost Rz [um]

25

Hloubka rezu (posuvova rychlost v=25m/min)

20

15

10

\. —a— PA 66 (30% skla)
PA 66

0

0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

hloubka rezu a [mm]

6.2.5 Srovnani vSech pouzitych materiak,zavislost drsnosti Ra a Rz fi dané po-

suvove rychlosti a hloubcdezu

KOTOU C 250 mm

drsnost Ra [um]

Zavislost drsnosti materialu na posuvove
rychlosti a hloubce rezu

B PA 66 (30% skla)
oPVC

O PA 66

mPC

(0,03 - 16 m/min)

hloubka rezu 0,03 mm - posuvova
rychlost 16 m/min
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drsnost Rz [um]

Zavislost drsnosti materialu na posuvove

rychlosti a hloubce rezu

m PA 66 (30% skla)
oPVC

OPA 66

mPC

(0,03 - 16 m/min)

hloubka rezu 0,03 mm - posuvova
rychlost 16 m/min

KOTOU C 200 mm

Zavislost drsnosti materialu na posuvove
rychlosti a hloubce rezu
5
‘E 4
E O PA 66
< 3 @ PA 66 (30% skla)
*g‘ 2 +—— m PVC
G 1 oPC
©
0
(0,03 - 16 m/min)
hloubka rezu 0,03 mm - posuvova
rychlost 16 m/min
Zavislost drsnosti materialu na posuvove
rychlosti a hloubce rezu
20,00
E 15,00 O PA 66
& @ PA 66 (30% skla)
10,00 ]
I mPVC
§ 500 oPC
©
0,00
(0,03 - 16 m/min)
hloubka rezu 0,03 mm - posuvova
rychlost 16 m/min
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6.2.6 Srovnani materialu PC (brouseného zleva — dopravalarouseného zleva — do-
prava a zarovei zprava — doleva),zavislost drsnosti Ra a Rzfpdané posuvove

rychlosti a hloubcerezu

KOTOU C 200 mm

Zavislost drsnosti materialu PC(brouseneho
zleva doprava) a materialu PC(brouseneho zleva
doprava a zprava doleva)

1,5

/ ——PC-

& —a—PCeo

0,5

0 T T T T
0 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

drsnos Ra[um]
'_\

hloubka rezu a[mm],posuvova rychlost v=25
m/min

Zavislost drsnosti materialu PC(brouseneho zleva
doprava) a materialu PC(brouseneho zleva
doprava a zprava doleva)

__ 10
=
5 8
e 6 —o—PC—
@ 4 —a—PCo
c
a 2
-O 0 T T T T
0 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

hloubka rezu a[mm],posuvova rychlost v=25
m/min
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ZAVER

Za pomoci brouseni dosahujeme knégiesnosti obrobk a upravujeme zaroie
jejich povrch. Pouzivame k tomu brusnych latek aud praski nebo fiznych kotodd a

ty¢inek.Brousici stroje slouZzi jednak k ob¢abpredmneti, ale jednak i k ogeni nastraj.

Naplni moji bakailské prace bylo it vliv technologickych podminek na jakost
vyrobku i brouseni, které se prowdd na stroji BRH 20.03F.

Cil mého steni byl rozdélen do tech bod. V prvnim bod bylo méteni posuvové
rychlosti za konstantni hloubkizu. V druhém batlbylo msteni hloubkyiezu za kon-

stantni posuvové rychlosti aietim boa jsem mrl méfit feznou rychlost.

B vyhodnocovani rreni jsem zjisoval zavislost posuvové rychlosti na drsnosti
povrchu u rdiené sotasti, zavislost rnici se hloubkyezu na drsnosti povrchu wiené
souwasti a zavislostezné rychlosti na drsnosti materialu. Zpracovaijggrovnani mezi
materialem PA 66 (30 % piny sklem) a materidlem PA 66. Dale jsem srovnagattiny
pouzité materialy, kde jsem vyhodnocoval zavislirsinosti Ra a Rzipdané posuvové
rychlosti a hloubcéezu. V poslednfade jsem provedl srovnani materialu PC brouSeného
Zleva — doprava a materialu PC brouseného zleaprada a zarovezprava — doleva, kde

jsem pak taky vyhodnotil zavislosti drsnosti RazarRR posuvové rychlosti a hloubiezu.

Vyhodnocovani &reni jsem prova#l v programu Microsoft Excel.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

Ra Piimérnd aritmeticka tchylka posuzovaného profilu [ um ]

Rz Nejwtsi vySka profilu [ um ]

f Posuvova rychlost [ m/min]
a Hloubkafezu [ mm]

v Rezna rychlost [ m/s]

f; Posuv na zrno [ mm]

z Paet zulii na obvod kotowse
Vo Obvodova rychlost obrobku
Uk Frekvence otéeni kotowe [ min']
s Strojovycas [ min]

n Otaky [ot/min]

Yn Normalny uhetela

0n Normalny thel febetu

n Polomner zaobleni ost

Fe Rezna sila

Fo Pasivni sila

F Posuvova sila

PC Polykarbonat
PVC  Polyvinylchlorid
PA 66 Polyamid 66

PA 66 Polyamid 66 ( 30% pbmy sklem)
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SEZNAM PRILOH

Priloha 1 Namgfené a vyhodnocené hodnoty pro kat@s0 mm
Priloha 2 Namgtené a vyhodnocené hodnoty pro kat@d0 mm
Priloha 3 Vyhodnoceni nagienych hodnot do grafu a zpracovani praktichketi

Bakaldké prace



