02 Soustružení tvarových ploch
V praxi se často vyskytují strojní součásti, jejichž povrch je různě tvarován. Jejich složitý tvar může být omezen přímkami, kružnicemi nebo obecnými křivkami. 

Takové plochy nazýváme tvarové.

Způsoby výroby tvarových ploch:

a) Sdruženými posuvy

b) Tvarovými noži

c) Kopírováním

d) Pomocí NC a CNC strojů

a) Sdružené posuvy:

· používá se v kusové výrobě při výrobě tvarových ploch a součástí u kterých nejsou kladeny vysoké požadavky na přesnost provedení 

· kvalita výrobků závisí na manuální zručnosti pracovníka

Výrobní postup při výrobě součásti:
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1) Součást v první fázi předhrubujeme přibližně na požadovaný tvar pomocí podélného        posuvu

2) Sdruženými posuvy tzn. zapnutím malého podélného posuvu a ručním příčným posuvem odstraníme vzniklou nepřesnost a co nejvíce se přiblížíme požadovanému tvaru, který je dán výkresem

3) Pilníkem zhotovíme konečný tvar součásti.

4) Součást vyleštíme smirkovým papírem.

b) Tvarovými noži:

            U tohoto způsobu nabrousíme tvarový nůž tak, že je negativem obráběné plochy, profil může být zhotoven tak, aby byl zachován i po mnohonásobném přeostření

Druhy tvarových nožů:

1) Radiální  -    a) ploché

· b) prizmatické

2) Tangenciální

3) Kotoučové

1a)  Tvarové nože radiální ploché:
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Používají se v kusové a malosériové výrobě, jsou jednoduché, dovolují malý počet přeostření.

Přísuv při obrábění je vždy příčný.

Nástrojový materiál těchto nožů je RO.

Průřez třísky je poměrně velký, pracujeme z omezenými řeznými podmínkami.

1b) Tvarové nože radiální prizmatické:
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· jsou vhodné pro automatické a revolverové soustruhy

· upnutí nože je v rybinovitém vybrání držáku, počet přeostření je velký

· bývá zde umožněna výšková změna špičky nástroje
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2) Tvarové nože tangenciální
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Používají se u automatických a revolverových soustruhů, uložení musí být tuhé, posuv je ve směru tečny k obráběnému předmětu. Nevýhodou jsou rozdíly mezi řeznými úhly na začátku záběru a na konci záběru.

3) Soustružení tvarových ploch kotoučovými noži
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Používají se převážně na revolverových  a automatických soustruzích pro vnitřní a vnější soustružení.  Mají menší tuhost než nože prizmatické, špičkou musí být umístěny do osy soustružení. Střed nástroje však musí být nad osou obrábění v důsledku zachování podbrusu. Prstencový tvar zaručuje mnohonásobné přebroušení. Poloha nože v držáku se zajišťuje pomocí kolíku nebo bočními vruby
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c) Soustružení tvarových ploch kopírováním

Soustružení tvarových ploch kopírováním se používá v sériové a velkosériové výrobě a to především proto, že výroba šablon vyžaduje zvýšené náklady, včetně seřízení nástroje.

a) Princip mechanického kopírování

Z činnosti vyřadíme příčný pohybový šroub. Dotyk palce snímá tvar šablony, přičemž tento palec je mechanicky přitlačován k povrchu šablony pružinou. Palec je propojen s příčnými saněmi a potažmo i nástrojem umístěného v nožové hlavě. Tím se pohyb palce přenáší na nůž, který pak vykonává požadovanou křivku.
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Obr.4.13  Scheme mechenickeého kopirovaciho zarizeni
1 - sablene

2 - dotyk
3 - pruiinas
4 - priiné sand




b) Princip hydraulického kopírování

Hydraulický kopírovací suport se upevňuje na zadní  část příčných saní. 

Dvoukomorové šoupátko je ovládané dotykem a řídí pohyb nože, upevněného v pracovním válci. Do prostoru je stálý přívod tlakového oleje. Při rovnovážném stavu je zadní část válce šoupátkem uzavřena. Když se dotyk přestane opírat o šablonu, tlakem pružiny se pohybuje šoupátko do předu ve směru šipky a spojí zadní část pracovního válce s odpadovým potrubím a pracovní válec i s šoupátkovou komorou se pohybují dopředu, dokud znovu nenarazí na šablonu. Šoupátko se zastaví, uzavře zadní prostor pracovního válce. Při opačném pohybu šoupátka je v obou komorách tlakový olej. Protože zadní prostor válce má větší plochu pístu, nůž se pohybuje dozadu i se šoupátkem, pokud se neuzavře přívod oleje do zadní části válce, nevyrovnají se síly na obou stranách válce a pohyb nože se nezastaví. 

[image: image10.png]no,vo

D,
l

12

1Y
m
8
Sp
___I'r— 3o

s
e

|
.
s

10
Ve

{ |

—

I
l
|
i

|

===
!
]
L
|
!
l
L L
[ N

\ T

NADRZ

[m———-
!
!
|





4) Soustružení tvarových ploch na číslicových strojích
Tvar tvarových ploch je u číslicově řízených strojů dán programem. Tento způsob je nejekonomičtější v malosériové a středně sériové výrobě. Umožňuje vyrábět složité tvary s velmi vysokou přesností a produktivitou. Při soustružení složitých výrobků se v dnešní době uplatňují CAD/CAM systémy.

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.

Výhodou zubů podsoustružovaných oproti frézovaným je to, že při broušení nástroje (na čele) se mění úhel hřbetu.

Zuby nástroje lze podsoustružovat na běžném hrotovém soustruhu s přídavným zařízením nebo na speciálních podsoustružovacích soustruzích.
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