Vliv technologickych a konstruk¢nich parametru na vyslednou presnost obrabéni

VYSOKE UCENI FAKULTA

lomas Krivanek TECHNICKE STROJNIHO

Ustav strojirenske technologie VBRNE INZENYRSTVI
Vstupni podminky prace Pruzn¢ deformace nastroje a obrobku
= Hlinikova slitina EN AW 6082 = Nastroje S650 : " Dlemeémeho fezncho odporu: ‘| e
 Legovand manganem a kifemikem e Pramér 6 a 10 mm * Deformace nastroje 0,01 mm
. Vytvrditelna . Pozitivni geometrie  Deformace obrobku 0,0008 mm
* Dobie obrobitelna
240-260 Mpa ‘ 295-310 MPa ‘ 7-10% | 89-94 HBW = Dle realného métent sily:
* Testovaci soucast E
.ol : * Deformace nastroje 0,0007 mm
= Pouzité stroje: HAAS-VF 2SSYT TAIJMAC-ZPS MCV 1210
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Analyza 1denticnosti Strategie pro frézovani piesnych otvoru

" Navrhdilu = Navrh soucasti: Otvory prumeéru 8-16 mm
= Analyza vysledku — proces = Strategie obrabéni:
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e Konstantni axialni Sirka zabéru 7 mm
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e Konstantni axialni Sirka zabéru 2 mm
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* Trajektorie Sroubovice s klesanim 2 mm 2026-BP-257943-02

Odchylka od nominalni hodnoty [mm]
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0,03 S AL e 55 e * Zpusob hrubovani ma zasadni vliv
0,02 SEEO na vyslednou pfesnost
Kruhovy e e S . * Sroubovice — nejpresnéjsi
cep 0,00 522000 * S rostoucim primérem otvoru
: ’ Pofad?méfenéhfprvku 5 ° 8 012 1 i ; . i roste piesnost i stabilita procesu
2026-BP-257943-01 Oznaceni mereneho prvku ] * SniZeni posuvu na zub na 0,01 mm

Vv feznych parametru
= Dil upraven s ohledem na pracovni oblast
m¢éiiciho zafizeni
= Zasadni vliv pridavek na dokonceni

Oveéreni vysledku prace

= Parametry obrabéni:
Nastroj Pridavek na Pridavek na ap fz L

sténu [mm] dno [mm] [mMmm] [mm] [mm]

. | - $6506.0 10 |0,015]| 27
= Parametry C - nejvyssi presnost 1 stabilita [ 650100 0,1 0,1 0 Toosol 35
procesu 2026-BP-257943-03
¥ = 0010 — Technologické parametry A = Korekce ponechdna z nastrojove sondy «*”»s;@mgm‘&%
= ae=0,2 mm, ap =10 mm, LN a
z £ 0,005 - /\\< 2e= 0,2 mm, automatlck , reZlm ,. o
é Z 0,000 | —Technologické parametry B: ( , }:V . )v ) 0 2026-BP-257943-04
s 2 0005 2e= 0,5 mm, ap = 10 mm " Vysledky méfeni: Celni plochy 87 %
53 15 mn ’ : = Dil byl navrzen podle
£ £ -0,010 *  Obvodové plochy 91 % ) =
2 £ 0,015 _ 005 standardu soutéze
(O = i}
= £ 0,020 ' s WorldSkills
’GE’ g _0.025 Technologické parametry D: g EO’OZ
S g ae= 0,2 mm, ap = 5 mm, 22 o1 ] = Tolerance + 0,02 mm
o © -0,030 f2=0,01 mm c g — _—
-0,035 —Technologické parametry E: % 3.0,01
1.3 2.1 2.2 2.3 2.4 ae=02mm,ap =12 mm, ST 31 32 33 35 37 38 311 313 316 39 3.14
Oznaéeni méFeného prvku [-] fz=0,015 mm O Oznaceni prvku [

—Celni &ast nastroje $65010.0  —Celni ¢ast nastroje S6506.0
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