
DĚLENÍ MATERIÁLU
3.1 Rovnání polotovaru
Tyčový materiál, dlouhé kované kusy a výlisky z plechu se musí před obráběním vyrovnat. 

Na průběžných rovnačkách prochází tyčový materiál mezi několika dvojicemi navzájem skloněných vyrovnávacích válců umístěných v otáčejícím se rámu. Podobně se vyrovnají pásy a dráty s přesností 0,5 mm na 1 m délky.

    Rovnání mezi rovnými čelistmi výstředníkových lisů se dělá u kusových polotovarů. Méně tuhé tyčové polotovary se rovnají kladivem za tepla nebo za studena.
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             Posuv tyče










Otáčející se rám

3.2 Dělení materiálu
            Tyčový válcovaný nebo tažený materiál se obvykle dělí přímo ve skladech materiálu.

3.2.1 Dělení materiálu řezáním
Tyčový materiál se řeže převážně kotoučovými pilami. Pilové kotouče do 300 mm jsou z rychlořezné oceli a mají tloušťku 0,5 až 6 mm. Pilové kotouče nad 300 mm jsou z ocelového plechu a do drážek na obvodu jsou přinýtovány zuby, nebo vsazeny zubové segmenty.

Pro větší výkony se používají zuby ze slinutých karbidů o tloušťce až 12 mm. Zuby pilových kotoučů se upravují střídavým převýšením zubů a zkosením na rozích, aby vznikla dělená tříska. Boky zubů pilových kotoučů nesmí dřít o materiál a proto jsou dutě vybroušeny nebo rozvedeny.














































































































Odstupňování zubů

Tvary zubů pilových kotoučů jsou v ČSN 22 2901. Úhel čela bývá podle obráběného materiálu 8 až 20 0 .

Řezná rychlost – pro pily se zuby RO:
Pro ocel      -    10 až  30 m/min

Pro hliník    -    150 až 300 m/min

Řezná rychlost pro pily se zuby z SK :
Pro ocel a litinu         20   -  40 m / min

Pro hliník
         200   - 500 m / min


Posuv bývá 0,05 – 0,2 mm na zub a závisí na velikosti zubové mezery. Pilové listy pro rámové pily jsou ze slitinové nebo rychlořezné oceli, mají délku 350 – 700 mm a tloušťku              1,5 – 3 mm, jsou hrubozubé, středně hrubozubé a jemnozubé. Zuby těchto pilových listů jsou rozvedeny. Řezná rychlost bývá 18 – 30 m / min.












rameno



pilový rám

pilový list

svěrák















   Hydraulický válec

Rámové pily. Rám s pilovým listem je poháněn klikovým mechanizmem. Při zpětném pohybu je rameno pily nadlehčeno, takže se zuby nedřou po řezaném materiálu. Svěrák bývá otočný, což umožňuje řezání pod určitým úhlem. Posuv do řezu je vyvozen hmotností ramene nebo hydraulicky. Pily jsou vyráběny podle průměru řezaného materiálu ve velikostech 100 – 600 mm.

Kotoučové pily jsou velmi výkonné. Posuv do řezu je buď mechanický, nebo častěji hydraulický. Materiál se též upíná většinou hydraulicky. Velikost kotoučových (okružních) pil je určena minimálním a maximálním průměrem pilového kotouče, kterým lze na stroji pracovat, např. 510/630.
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Třecí pily. K řezání se používají tenké ocelové kotouče, méně pásy, které mají vroubkovaný (zdrsněný)  povrch a velkou řeznou rychlost až 120 m.s-1 . Třením ocelového kotouče nebo pásu v místě jeho styku s děleným materiálem vzniká tak vysoká teplota, že dělený materiál taví. Roztavený kov je vynášen pilou z řezu.

Rozbrušovací pily se používají pro menší průměry materiálu o vyšší tvrdosti a pro profily z oceli i neželezných kovů. Užívá se tenkých brusných kotoučů. Řez je úzký a čistý.

Anodomechanický způsob dělení se používá pro velmi pevné a tvrdé materiály, např. kalené oceli, slinuté karbidy, austenitické oceli apod. Tato metoda bude podrobněji popsána u nekonvenčních způsobů obrábění.

3.2.2 Dělení materiálu stříháním
Stíháním se dělí tyčový materiál a plechy na mechanických nebo speciálních lisech. Stříhaný materiál je pevně upnut v čelisti, často s určitým předpětím. Válcované profily lze stříhat vhodně upraveným střižníkem, aby se nedeformovaly. Plechy tloušťky do 1,5 mm a délky střihu max.          1 500mm se stříhají na pákových nůžkách, tlustší plechy až do 60 mm a délky střihu 6 m na tabulových nůžkách s mechanickým nebo hydraulickým pohonem.

3.2.3 Dělení materiálu lámáním 

Při lámání se obvykle místo lomu „naznačí“ pálením. Materiál se obvykle láme v místě vrubu. Kvalita lomu není příliš dobrá.

3.2.4 Řezání plamenem
Řezání plamenem se používá pro dělení rozměrných ocelových polotovarů. Běžnými řezacími hořáky řežeme materiál do tloušťky 300 mm.

3.3 Středění a navrtání  

Rotační součásti, které nelze upínat letmo vzhledem k jejich délce, upínáme mezi hroty do středících důlků. Jsou důležitou technologickou základnou pro několik operací (soustružení, broušení apod. ). Středící důlky se navrtávají středícími vrtáky. V sériové a hromadné výrobě se používají zvláštní středící a navrtávací stroje, určené výhradně pro tyto operace. Jsou oboustranné a jednostranné. U oboustranných se středí a navrtávají důlky současně na obou koncích. Před navrtáním důlků lze zarovnat čela na požadovaný rozměr čelními frézami.
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3.4 Orýsování  

Orýsování se používá při obrábění součástí v kusové výrobě. Orýsováním naznačíme podle výkresu tvar hotové součásti, středy děr a velikost přídavku na obrábění. Přesnost obrábění podle orýsování bývá (0,1 až (0,5 mm, proto stačí jen pro volné netolerované rozměry.


