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Abstract

Dokoncovacim sposobom obrabania, najmd ich teorii, nie je venovand nalezita pozornost
s ohladom na ich vyznam. V poslednom obdobi sa dost hovori o mikrotechnologiach
i nanotechnologiach aj v ramci dokoncovacieho obrabania. Tu existuju isté zvlastnosti oproti
hrubovacim sposobom obrabania, ktoré su teoreticky i experimentalne celkom primerane
prebadané. Je malo pokusov zvratit' nepriaznivy stav v badani v dokoncovacich spésoboch
obrabania. My sme sa pokusili tento stav menit a prispeli sme krieSeniu niektorych
teoretickych problémov tedrie dokoncovacieho obrabania (tvorenie triesky, rezné sily, kvalita
povrchu a teplota obrdabania).

Is not devoted proper look out to finishing mode of machine, mainly their theory with
regard to their moment. In the last season often told about mikrotechnologies and
nanotechnologies within finishing machining, too. Here exists some specifics compared to
roughing mode machining, what are theoretically and experimentally seemly explored. Is too
little experiment to beat adjective position in research of finishing modes machining. We
reached up turn this position and supplied to resolution of some theoretic problems in theory
of finish machining (making of chip cutting powers, face quality and temperature of
machining).
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Uvod

Obrabanie je zalozené na principe, Ze mechanickymi, fyzikdlnymi (elektrickymi,
akustickymi, optickymi a inymi) a chemickymi spdsobmi zo zvolen¢ho polovyrobku ziskame
vyrobok (suciastku) odobratim prebyto¢ného materidlu vo forme triesok, tlomkov, iskier,
alebo kvapiek (roztavené¢ho kovu a i.).

Hlavnym produktom obrabania je teda suciastka a odobraty material (triesky, Glomky,
iskry, kvapky) su vedl'ajsim produktom obrébania.

Tvar stciastky moézeme zhotovit’ v zdsade tromi spOsobmi: premiestiiovanim materialu,
priddvanim materidlu a odoberanim materialu.

Obrabanie zarad’'ujeme k sposobom vyroby odoberanim materidlu. Odoberat mozno
roznymi spdsobmi. Podla energie na odoberanie materidlu madme mechanické spdsoby
obrabania, termické spdsoby obrabania, akustické spOsoby obrabania, optické sposoby
obrabania, atomické spdsoby obrabania a i. Ak odoberdme materidl vo forme triesok, mame
trieskové obrabanie ¢i obrabanie v uzSom slova zmysle. Hovori sa tiez o beztrieskovom
obrabani (tvarnenie na obrabacich strojoch), ktoré spolu s trieskovym obrabanim ale aj
sekanim, strihanim a pod. tvoria obrabanie v SirSom slova zmysle.

Mechanické sposoby obrabania

Mechanické sposoby obrabania, inymi slovami klinové spdsoby obrabania (néstroj ma tvar
rezného klina), oznacujeme ako rezanie. Aj tu mézeme mat uzsi a $ir§i vyznam tohoto pojmu.
Takto postavené rezanie (mechanické sposoby obrabania) moézeme chéapat’ ako rezanie
v uzSom slova zmysle.

Pozname aj rezanie kyslikom a pod., ktoré spolu s predchadzajicim tvori rezanie v SirSom
slova zmysle. A kedZze vsetky spOsoby rezania moZeme pocitat’ medzi obrdbanie a ked’
rezanie v uzSom slova zmysle patri k mechanickému obrabaniu, tak potom mézeme posudit,
Ze obrabanie je $ir§i pojem ako rezanie ¢i uz to berieme v uzSom alebo SirSom slova zmysle.
Potom tiez Tedria rezania je len sucast’ou Teorie obrabania.

Dokoncovanie sposoby obrabania a ich zvlastnosti

Ak potrebujeme zdoraznit', ze odoberana vrstva materidlu nie je raddovo v milimetroch ale
v mikrometroch, méZeme zaviest’ pojem mikroobrabanie. TieZ by sme mohli povedat’, ze
obrabanie mozeme chapat ako makroobrabanie (odoberand vrstva v milimetroch)
a mikroobrabanie (odoberand vrstva v mikrometroch). Odoberana vrstva v mikrometroch, to
su vlastne dokoncovacie sposoby obrabania na rozdiel od hrubovacich spdsobov obrabania.

V poslednom obdobi sa dost” hovori o mikrotechnolégidch (nebudeme na tomto mieste
objastiovat’ tento pojem, v podstate je zrejmy uz zjeho nazvu a ztoho, ¢o sme povedali
o mikroobrabani) ateda moézeme povedat, Ze spOsoby mikroobrabania patria medzi
mikrotechnologie, (tiez nebudeme zachadzat' do oblasti nanotechnologii, pretoze nie su
doménou obrdbania iked napr. ultrapresné¢ sustruzenie k nanotechnoldgiam uz pocitat
mozno, lebo tam diamantovym nozom odoberame hibky rezu v stovkach ba i desatinach
nanometrov).

K nanotechnologiam smerujii aj jemné dokoncCovacie metddy: najjemnejSie brusenie,
presné honovanie, a presné¢ superfiniSovanie. Mikroobrabanie mdze byt klinové (ak nastroj



ma rezny klin alebo rezné kliny) a neklinové. To klinové moze byt jednoklinové, viacklinové
(ak pocet reznych klinov je definovany ,uréeny) a mnohoklinové (ak pocet reznych klinov nie
je definovany a urcit ho mozno iba intervalom). Mnohoklinové mikroobrabanie niektori
badatelia oznacuju aj ako hromadné mikroobrébanie. Takéto mikroobradbanie moze este byt
z hl'adiska reznych rychlosti ¢i vyslednych reznych rychlosti (ak rezné rychlost nemoéze byt
jednoznacne urcena v pripadoch ze ju ,,chvilami® moze konat’ néstroj a ,,chvil'ami* obrobok)
chapané ako nizkorychlostné hromadné obrabanie, kde patri napr. honovanie,
superfiniSovanie a vysokorychlostné hromadné mikroobrabanie, kde patri napr. brusenie. V
suvislosti s brisenim mozeme mat aj rychlostné brasenie, ktoré potom by mohlo byt
sucast’ou zvlast’ vysokorychlostného hromadného mikroobrabania.

To ¢o bolo v predchadzajucom uvedené o obrabani a mikroobrabani, moézeme v plnej
miere prisudit’ irezaniu a mikrorezaniu. Mikrorezanie teda mdzeme chéapat’ ako rezanie
s hibkami rezu nie v milimetrovej oblasti. Mikrorezanie potom tiez moze byt individualne
(jednoklinové, viacklinové s definovanym poctom reznych klinov) ahromadné
(mnohoklinové s nedefinovanym poctom reznych klinov). Tiez modzeme hovorit
o nizkorychlostnom (v desiatkach, stovkdch m/min) a vysokorychlostnom hromadnom
mikrorezani (v desiatkach m/s do 35 m/s), pripadne o zvlast' vysokorychlostnom hromadnom
mikrorezani (v stovkach m/s, od 45 m/s). Vztah rezania a mikrorezania je teda obdobny ako
vzt'ah obrabania a mikroobrabania.

Ak my sa pohybujeme v oblasti mikrometrovych uberov a vymedzujeme tym pole pre
mikroobrabanie, priCom mdzeme mat’ na mysli mikroobrabanie v uzSom slova zmysle ako
odoberanie materialu vo forme mikrotriesok. Mikrotriesky moézu byt strihané, trhané, mézu
zhoriet’, atd’., to vSetko su ako vedl'ajSie produkty mikroobrabania v uzSom slova zmysle. Aj
mikroobrabaniu mozno dat’ S§ir§i zmysel uvazovanim sposobov neprodukujucich triesky
(mikrotriesky). Su to sposoby hladenia alebo nekonvenéné sposoby odoberania ¢i uz v SirSom
alebo v uzSom slova zmysle.

Obrabanie irezanie je teda vhodné chéapat ako mikroobrabanie a makroobrabanie,
mikrorezanie a makrorezanie v nadvdznosti na stale frekventovanej$i vyskyt pojmu
mikrotechnoldgie. VsSetky takéto technoldgie maju rad spolonych vlastnosti, ktorym
dominuje pojem kvality povrchu, drsnost” a presnost’ obrobenej plochy. Tieto pojmy su
nadradené nad pojem produkcia (produktivita) povrchov ¢i objemovy a plosny vykon
obrabania (mikroobrdbania). Makroobrabanie (makrorezanie) mdze byt sucastou vyroby
suciastok sposobmi delenia materialu, sposobmi zmeny tvaru (zmeny viacerych rozmerov
suCasne), zmeny rozmerov (zmeny viacerych rozmerov postupne). Mikroobrabanie
(mikrorezanie) moze byt sucastou vyroby suciastok spésobmi tpravy povrchov.

Zaver

Dokoncéovacim sposobom obrabania nie je venovana nalezitd pozornost’ s ohl'adom na ich
vyznam. V publikdciach o obrabani je im venované pomerne mdlo miesta. Maju chudobnu
teoriu alebo nemaji vobec vypracovanu tedriu. SuperfiniSovanie je najpresnejsi sposob
dokoncovacieho obrabania, avsak jeho teoria je najmenej rozpracovana.

V ucebniciach teodrie obrabania sa spravidla pojem superfiniSovanie ani nevyskytuje (hoci
pojmy suUstruzenie, frézovanie a pod. tam rozhodne st1). Bolo malo pokusov zmenit’ tento stav.
Chyba tedria uberu, reznych sil, drsnosti povrchu pri dokoncovacich spdsoboch obrabania.
Treba sa venovat’ nasledovnej problematike:

a) Stanovenie fyzikalnej podstaty tvorenia mikrotriesky.



b) Stanovenie vztahov pre vypocet tiberu a rychlosti iberu pri honovani, lapovani
a superfiniSovani.

¢) Stanovenie vztahov pre vypocet reznych sil, trecich sil pri dokoncovacich spésoboch
obrabania.

d) Stanovanie vztahov pre vypocet parametrov kvality povrchu po dokoncovacich
spdsobov obrébania.
My sme sa podl'a nasich moznosti tymto problémom venovali.

Vysledkom nasho rieSenia uvedenej problematiky je preciznejSia podstata pojmov
mikroobrabanie a mikrorezanie individualne ihromadné. Dal§im vysledkom je analyza
zvlastnosti mikroobrdbania a mikrorezania najmd zpohladu technologického systému
obrabania. Precizovali sme mozné modely tvorenia mikrotriesok. Prispeli sme aj k objasneniu
fyzikalnej podstaty tvorenia mikrotriesok. Vypracovali sme tedriu uberu pri hromadnom
mikrorezani a aplikovali sme ju na honovanie, lapovanie, leStenie a superfiniSovanie.

Stanovili sme vztahy pre vypocet strednej hribky, Sirky a prierezu triesky. Prepracovali
sme tedriu reznych sil astanovili vztahy pre ich vypocet najmid pri braseni. To sme
verifikovali aj experimentami.

Prispeli sme k tedrii tvorenia povrchov pri mikroobrabani a mikrorezani, stanovili sme aj
parametre kvality takto ziskanej plochy. Prispeli sme tieZ k stanoveniu tepelnych a teplotnych
pomerov pri mikroobrabani a mikrorezani, ¢o sme percentovali v nizSie uvedenej literature.

Clanok vznikol v ramci rieSenia ilohy VEGA ,Implementacia diferencidlnych a inych
matematickych metdd do analytickej tedrie obrabania“.
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