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Projekt:  Inovace oboru Mechatronik pro Zlínský kraj Registrační číslo: CZ.1.07/1.1.08/03.0009

Speciální druhy obrábění

Podsoustružování
Provádí se u tvarových fréz, závitníků větších průměrů a delších nástrojů, kde se vyžaduje stálá geometrie břitu i při několikanásobném přebroušení.

Obrobek vykonává otáčivý pohyb – řezná rychlost je velmi malá 1-8 m/min. Nástroj vykonává přímočarý pohyb vratný, kolmý k ose obrábění. Po osoustružení zubu se rychle vrací zpět a začíná soustružit další zub. Velikost nástrojového úhlu je dána hloubkou podsoustružování.
Fréza se zuby podsoustružování má boky zubu zakřivený do tvaru Archimédovy spirály, obrábíme tedy hřbetní plochu nástroje. Podsoustružování ( podtáčení ) provádíme na speciálních podsoustružovacích soustruzích.
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Broušení
Broušení používáme:  

● k dosažení vysoké geometrické přesnosti, tvarové, rozměrové a drsnosti povrchu u součástí tepelně zpracovaných – zakalených

● při ostření nástrojů

● při dělení materiálů

Princip: jedná se o způsob obrábění velkým počtem břitů nepravidelného tvaru, řezná rychlost se pohybuje v rozmezí 30 – 100 m/ s 
Rozdělení broušení:

● na kulato
● na plocho

Na kulato – vnějších i vnitřních válcových ploch
Vnější plochy 

Součást se otáčí 15 – 80 m/min, brusný kotouč se otáčí opačně a to rychlostí 30 – 100 m/s
Podélný posuv vykonává nástroj nebo obrobek, velikost se určuje dle šíře kotouče a to 0,3 – 0,7 pro hrubování a 0,2 – 0,3 pro broušení na čisto.
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Přídavek na broušení lze odebírat několika způsoby:
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Při broušení používáme vydatný proud chladící kapaliny.
Průběžné bezhroté broušení
Používá se u jednoduchých součástí. Součást je vtahována podavačem rychlost posuvu se řídí zvětšováním nebo zmenšováním úhlu (. Součást je vedena po kalené liště mezi oběma kotouči.
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Vnitřní plochy      

Provádí se dvěma způsoby :

a) na kulato 
- obrobek se otáčí obvodovou rychlostí    10– 90 m/min, nástroj  30 – 100 m/s
- přísuv se provádí v jedné úvrati podélného posuvu, při hrubování je přísuv 0,005 – 0,02 mm, na čisto 0,0015 – 0,0025 mm.
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b) planetové broušení   
 -   u velkých otvorů nebo u velkých součástí

 -  obrobek je v klidu, nástroj koná všechny pohyby včetně  rotace kolem osy obrobku.  

 -  řezné podmínky jsou stejné jako u normálního broušení

Broušení rovinných ploch
a) broušení obvodem kotouče s podélným pohybem stolu
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b) broušení obvodem kotouče s kruhovým pohybem stolu
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c) broušení čelem kotouče
 - výkonnější způsob broušení

 - větší plocha brousícího kotouče se dostává do přímého styku s obrobkem
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Hoblování a obrážení

Podstata hoblování : 

Hoblování je obrábění jednobřitým nástrojem ( hoblovacím nožem), přičemž hlavní pohyb je přímočarý , vratný a koná jej převážně obrobek. 

Vedlejší posuv je přerušovaný, vykonává jej převážně také obrobek a je kolmý na směr hlavního pohybu.
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Podstata obrážení :

Obrážení je druh hoblování, při kterém hlavní pohyb vykonává nástroj umístěný ve smýkadle, posuv koná obrobek na konci vratného zdvihu smýkadla. Může být přímočarý nebo kruhový.
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Výhodou hoblování a obrážení je jednoduchý, levný nástroj i stroj, snadné ostření nástroje a možnost odebírání velkých třísek na jeden záběr.

Hoblovací a obrážecí nože, stroje pro hoblování a obrážení
Hoblovací nože jsou při záběru vystaveny značným rázům způsobeným tangenciální složkou řezné síly Fz 
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Těleso hoblovacích nožů – 11 700  (konstrukční ocel) 

Materiál břitu – SK  a RO

Hoblovací nůž
Obrážecí nože se při obrábění pohybují ve směru své osy. Nevýhodou je velké vyložení břitů.Hloubka řezu je závislá na tuhosti a výkonu stroje, rychlost stolu u hoblovek a obráběček je 30 - 100 m/min 

Výkon při obrážení a  hoblování 
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Stroje pro hoblování a obrážení
1. Hoblovky

Základní části:  
-  lože, pracovní stůl, stojany, příčník, suport

Pohon stolu :       
-  mechanický - hřebenem a pastorkem, hydraulický
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Hoblovky se stavějí o šířce stolu 800 – 4 000 mm , mohou být jednostojanové nebo dvoustojanové.

http://www.youtube.com/watch?v=VCnCKDqAiIo
2. [image: image20.png]


Obrážečky 

Základní části :  


-  smýkadlo

          
-  pracovní stůl         

          
-  stojan

           
-  křížové saně

Konstrukce  obrážeček. :

 
- vodorovné

 
- svislé
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http://www.youtube.com/watch?v=oVzOVXh8-rk&feature=related
Protahování a protlačování
Patří k produktivním způsobům obrábění, které se uplatňují zvláště v sériové a hromadné výrobě. Vyrábějí se přesné kruhové nebo tvarové díry, drážky v nábojích, vnitřní ozubení případně přesné vnější povrchy.
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Protahovat lze vnitřní i vnější plochy. Při vnitřním protahování se musí díra nejprve obrobit s přídavkem na protahování a řádný tvar se dokončí protahováním. Jsou to mnohobřité tyče s kruhovými, obdélníkovými nebo jinými průřezy, které se rozšiřují postupně až na požadovaný profil obráběné součásti. Odstupňováním zubů je určena velikost posuvu při obrábění a tvarem zubů velikost vznikající třísky. Protahováky jsou namáhány tahem, mohou být proto delší než protlačováky namáhané tlakem. 

Geometrie protahovacích a protlačovacích nástrojů.

Protahovák má část upínací, vodící, řeznou (její průřez se postupně zvětšuje), kalibrovací a zadní. Zuby protahováku jsou přímé nebo ve šroubovici pro šroubovité drážky. Počet zubů se řídí převýšením zubů a hloubkou protahovaného tvaru. 

[image: image17.png]arbikovy i





Dosahovaná přesnost a drsnost.
Běžně dosahujeme přesnost It = 6 až It = 8 a drsnosti Ra = 3,2 až 0,4. Při použití kalibrovacích a hladících zubů Ra = 0,4 až 0,1
Protahovací a protlačovací stroje
K protahování se používá vodorovných i svislých protahovaček. Vyráběné protahovačky mají průtažnou sílu 40 – 400 kN. 

a) Vodorovné protahovačky
Mají větší půdorysnou plochu než svislé, dovolují však použití delších trnů a jsou konstrukčně jednodušší.

http://www.youtube.com/watch?v=ffPsFIxFUMs&feature=related
[image: image18.png]hydraulicky valec smykadlo protohovék

obrobek

BN SN NN NSNS




http://www.youtube.com/watch?v=d9HwskaPqH0&feature=related
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Svislé protahovačky

Používají se k protahování vnitřních a vnějších tvarových ploch. Jejich výhodou je menší půdorysní plocha, řezný pohyb protahováku je tažen z hora dolů. Obrobek je pokládán na stůl upevněný na svislých saních. 
Příklad použití protahování a protlačování
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Při protahování i protlačování může nástroj kromě přímočarého pohybu vykonávat i pohyb rotační, čímž můžeme vyrábět  i vnitřní šroubovité plochy.

http://www.youtube.com/watch?v=KUXZNUIzpp4
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